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RESUMO 
ROSA, Carla Regina Mazia. Utilização de Análise Hierárquica de Processo para 
Centro de Distribuição: um estudo de campo em empresa do ramo alimentício.  
2013. 138f. Dissertação (Mestrado em Engenharia de Produção) - Universidade 
Tecnológica Federal do Paraná. Ponta Grossa, 2013.  
Um dos mais importantes aspectos a ser considerado pelos Centros de Distribuição 
é a melhoria do processo com relação aos atributos de seus serviços. O objetivo 
deste trabalho é propor um método para definição de um Centro de Distribuição com 
a utilização do método multicritério de apoio à decisão. Para isto, foi realizada uma 
revisão bibliográfica sobre sistema de armazenagem, Centro de Distribuição e 
Análise Hierárquica do Processo. Para a obtenção dos critérios e subcritérios fez-se 
necessário uma análise das medidas de desempenho. Além da literatura levantada 
sobre o assunto, foi feito um estudo de campo no Centro de Distribuição de uma 
empresa multinacional de grande porte do ramo alimentício de redes fastfood. O 
método de apoio à tomada de decisão distingue-se, principalmente, pela capacidade 
de analisar situações de decisão incorporando critérios quantitativos e qualitativos, 
conflitantes ou não. Quanto à estrutura do método, utilizou-se o método multicritério 
de Análise Hierárquica do Processo para a atribuição e ponderação dos níveis de 
importância para a estruturação do centro de distribuição. O estudo buscou 
demonstrar a aplicação do método multicritério de Análise Hierárquica do Processo, 
para a seleção da melhor estrutura para Centro de Distribuição. O método permitiu 
identificar a melhor estrutura entre três alternativas, que foram avaliadas pela 
Análise Hierárquica do Processo a partir da definição dos critérios e subcritérios 
voltados a esse contexto de decisão. Os resultados apresentados mostram que o 
fator custo e qualidade são os principais responsáveis para escolha da alternativa. O 
estudo identificou a alternativa C como a melhor estrutura para melhorar e gerenciar 
o Centro de Distribuição. 
Palavras-chave: Centro de Distribuição. Análise Hierárquica do Processo. Medidas 
de Desempenho. Sistema de Armazenagem. Logística. 
   
ABSTRACT 
ROSA, Carla Regina Mazia. Use Analytic Hierarchy Process for Distribution 
Center: a field study in a food company. 2013.138f. Dissertation (Master in 
Production Engineering) - Graduate Program in Production Engineering, Federal 
Technology University of Paraná. Ponta Grossa, 2013.  
One of the most important aspects to be considered by the Distribution Centers is the 
improvement of the process in relation to the attributes of its service. The objective of 
this work is to purpose a method to a definition of a Distribution Center, using multi-
criteria support method to the decision. For this, it was carried out a bibliographic 
revision to Warehouse system, distribution Center and hierarchical analysis of the 
process. In order to obtain criteria and sub-criteria it was necessary an analysis of 
the performance measures. Besides the researched literature about the subject it 
was made a field study in the distribution Center of a big multinational industry of 
fastfood. The supported method to take decision distinguishes itself mainly for the 
capacity of analyzing situations of decisions incorporating quantitative and qualitative 
criteria, conflicting or not. It was used the mult criterion method of analytic hierarchy 
process to the attribution and consideration of the levels to a structure of distribution 
center. This study tried to demonstrate the utility of the mult criterion method of 
Analytic Hierarch Process, to the atribution and consideration of the levels 
importance to a structure of the Distribution Center. This study tried to demonstrate l 
with variants and give results that may be the support to decisors to take the 
decision, so well manage the distribution center. The study sought to demonstrate 
the application of the method of multi criterion Analytic Hierarchy Process for 
selecting the best structure for Distribution Center. The method allowed identifying 
the best structure among three alternatives that were evaluated by Analytic Hierarchy 
Process based on the definition of criteria and sub criteria facing this decision 
context. The results show that the cost factor and quality are the main responsible for 
choosing the alternative. The study identified the alternative C as the best structure 
to improve and manage the Distribution Center 
Keywords: Distribution Center. Analytic Hierarchy Process. Performance Measures. 
Warehouse System. Logistics. 
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1 INTRODUÇÃO 
1.1 CONTEXTUALIZAÇÃO 
No mercado globalizado as empresas competem pela rapidez, flexibilidade, 
qualidade, custo, confiabilidade de seus produtos e serviços. As empresas têm 
buscado estudar formas de garantir vantagens sobre seus concorrentes para 
conquistar novos clientes ou mesmo manter os já existentes. 
As empresas procuram agilidade no fluxo de materiais, pois necessitam 
reduzir os investimentos em estoque e, para isso, é necessário estabelecer parceria 
com os fornecedores e os clientes para que recebam e entreguem os pedidos no 
tempo estabelecido (sem atrasos e sem defeitos).  
A redução dos custos  e a entrega no menor tempo ao cliente estão 
diretamente ligadas ao sistema de distribuição. Desta forma, torna-se necessário o 
planejamento adequado do sistema de distribuição, para suportar o crescimento das 
organizações de forma estruturada. 
Neste âmbito, as empresas se obrigam a reestruturar suas operações de 
armazenagem para suprir o crescente aumento no número de pedidos. Uma tática 
realizada por elas é armazenar suas mercadorias em Centros de Distribuição (CDs), 
cujo foco principal é facilitar a entrega direta e contínua em cada ponto de venda, 
visando reduzir as necessidades de estoque das empresas para obter ganhos 
econômicos entre o custo, a armazenagem e o transporte.  
As atividades CDs incluem: recebimento, movimentação de materiais, 
armazenagem, separação de pedido e expedição, e tais, estabelecem uma ponte 
entre os fornecedores e os consumidores, os quais estão separados pela distância. 
Para Liu e Lu (1999) todos os pontos da ponte (fornecedores, empresas e 
consumidores) devem se interagir para que as atividades CDs ocorram.  
Os CDs também sofrem competitividade dos concorrentes na disputa pelo 
atendimento aos clientes e, por isso, é fundamental que hajam constantes melhorias 
nesses sistemas (GUNASEKARAN; MARRI; MENCI, 1999). Alguns tópicos, quanto 
à exigência do cliente, foram definidos por Gunasekaran, Patel e Tirtiroglu (2001) 
como a flexibilidade, tempo de espera para os clientes receberem os produtos ou 
serviços e, por fim, serviços extras pós-venda ou pós-entrega dos produtos. 
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Devido a todos esses fatores é importante estabelecer uma estrutura em 
CDs, desde seu recebimento, armazenagem, movimentação, separação, 
dimensionamento, até sua expedição, capaz de atender de forma econômica os 
pontos de venda distantes, oferecendo níveis de serviço em termos de 
disponibilidade de estoque, tempo de atendimento e qualidade do serviço. Mantendo 
assim a eficiência da operação tanto para o cliente como para a organização. 
Existem vários estudos voltados a soluções dos problemas de distribuição, 
entre eles destacam-se os estudos de estruturação em CDs, apresentando diversas 
técnicas eficazes de solução, que servem para o sistema de distribuição.  
Neste contexto, as empresas podem criar sua própria estrutura utilizando o 
método de análise de decisão para a realização das atividades de armazenagem, 
recebimento, movimentação, separação e expedição, de modo que a estrutura se 
adapte ao método, e ao mesmo tempo sistematize as atividades. 
O tema central deste estudo é construir a estrutura hierárquica para a 
tomada de decisão através da aplicação da Análise Hierárquica do Processo (AHP) 
para CDs e tem como intuito responder o seguinte questionamento: Qual estrutura 
de tomada de decisção que compreende as etapas necessária para escolha da 
melhor alternativa de um Centro de Distribuição (CD)? 
 
 
1.2 OBJETIVO GERAL 
Propor um método de apoio à tomada de decisão para a estruturação de 
Centro de Distribuição. 
 
1.2.1 Objetivos específicos 
 Estabelecer critérios gerais que atendam as especificações dos 
decisores para a seleção hierárquica das alternativas do CD; 
 Construir a estrutura hierárquica para a aplicação do método AHP 
para a tomada de decisão; 
 Aplicar o método em uma empresa do ramo alimentício. 
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1.3 JUSTIFICATIVA 
As empresas estão encontrando clientes extremamente exigentes e, para 
atendê-los melhor, muitas delas estão passando por transformações para que 
possam ser competitivas (FAWCETT e COOPER, 1998). Neste sentido, as 
empresas estão sendo obrigadas a se adaptarem à realidade do mercado e a se 
aperfeiçoarem de maneira contínua e eficiente.  
A armazenagem estabelece um nível de serviço para atender seus clientes 
de forma eficiente e está ligada com as instalações (CDs) cuja função dependerá da 
estrutura de distribuição. 
Uma questão básica do grenciamneto é como estruturar sistemas de 
distribuição capazes de atender de forma econômica os mercados geograficamente 
distantes das fontes de produção, oferecendo níveis de serviço cada vez mais altos, 
em termos de disponibilidade de estoque e tempo de atendimento (LACERDA, 
2000). 
Os CDs têm importância na economia dentro do setor industrial, 
constituindo-se um dos mais importantes e dinâmicos elos da cadeia de 
abastecimento, pois têm como finalidade gerenciar o fluxo de produtos e 
informações associadas, de modo que possam contribuir para a redução das 
distâncias, diminuir os prazos de entrega, para o melhor atendimento das 
necessidades dos consumidores, estimulando a redução de custos operacionais e 
garantindo a qualidade do serviço.  
Os custos operacionais estão relacionados com as compras, suprimento o 
armazenamento de materiais e a qualidade do serviço com a entrega do produto no 
prazo, cumprimento do tempo de entrega, precisão no atendimento, qualidade do 
produto entregue e suporte no pós-venda, quando necessário. 
Essas atividades comprovam a importância da movimentação interna dos 
materiais e das pesquisas de armazenagem, proporcionando uma redução de 
custos operacionais e garantindo a qualidade dos serviços. 
Diversas são as atividades de se lidar com a exigência dos clientes. Uma 
dessas são os fatores competitivos, os quais geram os objetivos de desempenho 
como rapidez, confiabilidade, qualidade, flexibilidade e custo que as empresas 
devem trabalhar com seriedade para que os fatores competitivos possam ser 
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atingidos, e desta forma, são necessárias a utilização de ferramentas estruturadas 
de suporte a tomada de decisão. 
Melo, Nickel e Saldanha-da-Gama (2009) afirmam que existe grande 
dificuldade dos tomadores de decisão na utilização de métodos quantitativos para o 
apoio a decisão, devido que não existe tradição na aplicação de tais métodos, pois a 
dificuldade na coleta de dados, dados indisponíveis e desenvolvimento demorado.  
Bernroider e Stix (2007), afirmam que o uso de metodologia de análise de 
decisão não é muito difundido nas organizações, e a elaboração de um método 
apoiado em procedimentos científicos pode auxiliar no processo de decisão.  
A definição da estrutura do CD é uma decisão crítica, uma vez que, tanto os 
custos de um sistema de distribuição como o nível de serviço fornecido ao cliente 
são diretamente afetados desde seu recebimento até sua expedição do produto 
(HUIJUN; ZIYOU; JIANJUN, 2008). 
Por esse motivo torna-se essencial a utilização de um método que aborde 
dados reais e ocasione a análise abrangente e concreta das informações para a 
tomada de decisão da estruturação de um CD. O estudo apresenta um método para 
a estruturação de CD que envolve processo de decisão com múltiplos critérios e o 
método AHP, demonstrando sua aplicabilidade na escolha da melhor alternativa. 
Para obtenção das alternativas, seram realizados questionários, em conformidade 
com o método AHP. O método ainda poderá servir de base para os pesquisadores 
que atuam em CDs. 
 
 
1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO 
O trabalho está organizado em cinco capítulos, conforme descrito a seguir. 
No primeiro capítulo, estão apresentadas as diretrizes do trabalho, 
contemplando uma introdução, objetivos da pesquisa, justificativa do tema e 
estrutura do trabalho. 
O segundo capítulo contempla a revisão bibliográfica dos temas 
relacionados com estrutura de CD, o método AHP (Analytic Hierarchy Process) o 
qual é o meio de aplicação dessa pesquisa e por último a base teórica dos critérios e 
subcriterios para tomada de decisão. 
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O terceiro capítulo apresenta as etapas da metodologia de pesquisa para a 
estruturação de um CD, utilizado em uma empresa do ramo alimentício.  
O quarto capítulo apresenta a pesquisa de campo realizada para a aplicação 
do método do AHP e os resultados da pesquisa com os questionários e as 
informações da empresa, seguida da definição da melhor alternativa. 
O quinto capítulo apresenta as considerações finais da pesquisa e as 
sugestões para trabalhos futuros. 
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2 REVISÃO DE LITERATURA 
A fundamentação teórica do presente trabalho compreende conceitos gerais 
de armazenagem bem como as características físicas operacionais dos armazéns. 
Consiste em detalhar o processo de recebimento, armazenagem, movimentação, 
separação de pedido e entrega onde serão descritas as suas características e os 
tempos constituintes. Ainda sobre conceitos e aplicação do método de Análise 
Hierárquica do processo (AHP), as suas definições apresentam-se a seguir. 
 
 
2.1 SISTEMA DE ARMAZENAGEM 
O armazém é um espaço físico em que se depositam matérias-primas, 
produtos semiacabados ou acabados à espera de serem transferidos ao seguinte 
ciclo da cadeia de distribuição. As principais áreas funcionais e os fluxos em um 
armazém são: entrada de materiais, armazenagem, movimentação, separação de 
pedidos, classificação / Embalagem, cross-docking e expedição como na figura 1. 
 
 
Figura 1 - Fluxos e funções do armazém.  
Fonte: Adaptado de Tompkins et al. (2010). 
O processo de entrada de mercadoria é o descarregamento de produtos que 
chegam por caminhão ou transporte interno (no caso, de um armazém de produção). 
Nesta etapa, pode ocorrer a verificação ou a transformação dos produtos (por 
exemplo, reembalados em processos de armazenamento) e ter que aguardar o 
transporte para o próximo processo. O armazenamento consiste em um conjunto de 
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operações em colocar os produtos nos locais de armazenagem, sendo normalmente 
direcionado à área de separação. A área de movimentação é onde os produtos são 
armazenados na forma mais econômica (área de armazenamento em massa), cujos 
os produtos são armazenados, frequentemente, em quantidades menores, 
facilitando o acesso aos processos de armazenamento. A separação de pedido 
refere-se à obtenção de itens de seus locais de armazenagem, e pode ser realizada 
manualmente ou (parcialmente) automatizada para atender a demanda de pedidos. 
Em seguida, esses itens são transportados até a área para classificação e/ou 
consolidação. Por último, os produtos são acondicionados nas embalagens 
apropriadas de expedição, conferidos e destinados aos clientes (ROUWENHORST 
et al., 2000). A atividade de cross-docking acontece quando o produto é transferido 
direto do recebimento para à expedição. O cross-docking consiste no sistema de 
distriuição, cuja a mercadoria recebida no armazém, não é estocada, mas é 
diretamente preparada para o carregamento e expedido, a fim de ser entregue ao 
cliente o mais rapidamente possível (KOSTER; LE-DUC; ROODBERGEN, 2007). 
Existem várias metodologias que podem ser utilizadas em estudos no 
sistema de armazenagem que mudam conforme a complexidade do problema 
abordado. Entre esses, destacam a entrada de materias, armazenagem, 
movimentação de materiais, separação de pedido, expedição, dimensionamento do 
armazém, arranjo físico/layout e CD. Os estudos de Rouwenhorst et al., (2000); 
Onut, Tuzkaya e Dogac (2008); Koster, Le-Duc e Roodbergen (2007) apresentam 
uma abordagem detalhada sobre os sistemas de armazenagem e suas 
funcionalidades. Será detalhada a seguir cada etapa realizada no sistema de 
armazém. 
 
2.1.1 Entrada de Mercadoria 
O recebimento é o início da movimentação de materiais, qualquer que seja o 
tipo de produto. A área de recepção envolve descarga de produtos por meio de 
transportadora que, adequadamente, identifica e inspeciona a qualidade do produto 
e separa o produto para ser transferido para um local de armazenamento no 
depósito.  
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A entrada de materiais consiste em receber o produto no armazém, conferi-
lo e estocá-lo, assim garantindo que a qualidade de tais produtos esteja conforme o 
pedido (FRAZELLE, 2002).  
A entrada de mercadoria compreende em identificar e selecionar o 
recebimento a ser processado; indicar os itens e quantidades a ser recebido; 
imprimir e identificar o produto; confirmar o recebimento da quantidade de cada 
produto e liberar os itens para a estocagem (BANZATO, 1998). As atividades dos 
sistemas de armazenamento são responsáveis pelo recebimento dos pedidos e 
envio de produtos aos clientes (PETERSEN e AASE, 2004).  
As funções do recebimento são: i) o controle e programação das entregas; ii) 
a obtenção e processamento de todas as informações para o controle; iii) a análise 
de documentos com propósito de planejamento (anotação dos registros para 
destacar as operações não frequentes a serem executadas, pré-planejamento da 
localização na estocagem e processamento de entradas prioritárias); iv) a 
programação e controle; v)  a sinalização (planejar a localização para facilitar a 
descarga evitando demoras) e vi) a descarga (PETERSEN e AASE, 2004; 
BANZATO, 1998; MOURA, 1997). 
As mercadorias que chegam ao armazém por transportadora são 
descarregadas nas docas de recebimento. Os armazéns, que mantêm estoque, 
armazenam as mercadorias recebidas em compartimentos e, posteriormente, 
separam-nas e enviam-nas por meio de docas de expedição. Neste caso, as 
operações de recebimento e expedição são mais complexas para gerenciar uma vez 
que são acopladas com o armazenamento e função de separação da ordem (GU; 
GOETSCHALCKX; MCGINNIS, 2007). 
A armazenagem tem como objetivo desempenhar capacidade de resposta 
rápida e execução de serviços, visando justamente reduzir cada vez mais os 
estoques. 
 
2.1.2 Armazenagem 
Novaes e Alvarenga (1994) afirmam que ao longo do processo logístico 
existem diversos fluxos de mercadorias. Os fluxos de mercadorias acontecem entre 
manufatura e transferência de produto ou entre transferência e distribuição física. 
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Além disso, nos pontos de transição de um fluxo para outro surge a necessidade de 
manter os produtos armazenados por um determinado período de tempo. Esse 
tempo de permanência pode ser curto, necessário apenas para fazer a triagem da 
mercadoria recém-chegada e reembarcá-la, como também pode ser relativamente 
longo. 
A armazenagem pode ser definida como a denominação genérica de todas 
as atividades de um ponto destinado à guarda temporária e à distribuição de 
materiais (MOURA, 1998). 
No sistema logístico as funções dos armazéns são: (1) assegurar o controle 
gerado pelo desequilíbrio entre oferta e demanda; (2) consolidar as remessas de 
várias fontes em uma única remessa para o destino final; (3) quebrar o volume-
transporte em quantidades, a menor quantidade solicitada pelos clientes e de 
transbordo de grande volume de embarques; e (4) combinar os produtos de acordo 
com pedidos dos clientes (BALLOU, 1978). 
A armazenagem é tida como uma importante função para atender com 
efetividade a gestão da cadeia de suprimento. Sua importância reside em ser um 
sistema de abastecimento em relação ao fluxo logístico, que serve de base para a 
uniformidade e a continuidade deste, assegurando um adequado nível de serviço e 
agregando valor ao produto (GASNIER e BANZATO, 2001). 
Armazenagem é uma parte do esforço global para ganhar lugar e utilidade de 
tempo. O requisito básico para um armazém existir no sistema logístico de uma 
organização é proporcionar vantagens de custo ou de serviços (BOWERSOX e 
CLOSS, 2001). 
O sistema de armazenagem está relacionado com o dimensionamento dos 
espaços físicos, quanto aos tipos de equipamentos referente ao armazenamento de 
produto como prateleiras, paletes e estantes e a agilidade que isto pode determinar 
para o sistema de movimentação devido ao arranjo dos produtos no armazém. 
Para atender as necessidades específicas de cada produto a ser armazenado 
existem projetos de sistemas de armazenagem industrial diferentes. Essas 
diferenças estão na característica do produto, o volume dos produtos movimentados, 
o sistema de estocagem, considerando a ordem de entrada e saída das 
mercadorias, a rotatividade e a área disponível.  
As estruturas de armazenagem são elementos fundamentais para a 
paletização e para o uso racional de espaço. São estruturas formadas por perfis em 
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L, U - tubos modulares e perfurados, dispostos de modo a formar estantes ou outros 
dispositivos de sustentação de cargas (BRAGA; PIMENTA; VIEIRA, 2008). 
As principais estruturas de armazenagem, segundo Moura (1998) e Calazans 
(2001), são: estante de grande comprimento; drive-in; drive-through; porta-paletes 
dinâmicos roll-in, flow-rack; push-back; porta-paletes convencional; porta-paletes 
deslizante, entre outros, conforme a descrição no quadro 1. 
 
Tipo Definição Estrutura 
Estante de 
grande 
comprimento 
É um sistema utilizado basicamente para o 
armazenamento de cargas leves, mas que 
simultaneamente possuem um tamanho relativamente 
grande. Esta é uma estrutura intermediária entre as 
estantes e as estantes para paletes. 
 
Drive-in 
Este sistema tem como principal característica o total 
aproveitamento da área disponível, pois possibilita o 
trânsito interno de empilhadeiras, armazenando os 
paletes ao longo da profundidade do sistema, 
reduzindo ao máximo a quantidade de corredores. A 
estrutura impossibilita a empilhadora de atravessar os 
corredores.  
Drive-through 
Este sistema possui as mesmas características do 
sistema Drive-in. A diferença é que a empilhadeira tem 
acesso pelos dois lados do sistema, tanto pode entrar 
pelos fundos e sair pela frente ou entrar pela frente e 
sair pelos fundos. O sistema Drive-through não possui 
o plano de contraventamento nos fundos.  
Porta-paletes 
dinâmicos (roll 
in) 
 
O sistema de armazenagem dinâmica é adequado 
para os casos de estocagem de produtos com alta 
acessibilidade, sendo utilizado na estocagem de 
produtos que exigem alta densidade de 
armazenagem. Este sistema segue a filosofia first-in 
first-out (primeiro que entra, primeiro que sai), 
garantindo a acessibilidade dos produtos. 
 
  (Continua) 
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(Continuação) 
Flow-rack 
O Flow-rack possui uma profundidade menor do que o 
sistema de armazenagem dinâmica, sendo composto 
de trilhos apoiados sobre longarinas que permitem 
ajustar a altura e regulagem para inclinação. As 
mercadorias são carregadas pelo lado mais alto e 
descarregadas pela frente, permitindo o fácil acesso e 
a rápida reposição dos itens. Armazena cargas mais 
leves. 
 
Push-back 
Este sistema possui as mesmas características do 
sistema Drive-in utilizado para cargas paletizadas, 
porém com pouca acessibilidade e pouca variedade. O 
sistema Push-back se enquadra na filosofia LIFO – 
last-in first-out (o último que entra é o primeiro que 
sai). O sistema também é um variante do sistema de 
armazenagem dinâmica diferenciando-se na 
profundidade do sistema, que é limitada geralmente 
até quatro paletes e no número de corredores de 
acesso, que neste sistema é somente um. Este único 
corredor de acesso é responsável pela operação de 
carga e descarga. A armazenagem é feita colocando-
se o primeiro palete no trilho e empurrando-o pelo 
palete seguinte aclive acima, e assim até o último 
palete. Na retirada deste último palete todos os 
demais, por gravidade, descem uma posição. Os 
trilhos nos quais os paletes são colocados possuem 
sistemas de roletes ou carrinhos deslizantes, que são 
responsáveis pela movimentação dos paletes.  
 
Porta-paletes 
convencionais 
É um sistema utilizado principalmente para a 
armazenagem de cargas paletizadas. É uma estrutura 
pesada, que permite uma elevada seletividade, visto 
que os paletes são colocados e retirados 
individualmente pelas empilhadoras. 
 
Porta-paletes 
deslizante 
É uma estrutura porta paletes deslizantes sobre 
trilhos, os quais facilitam o quantitativo da estocagem, 
pois, é um sistema que utiliza somente um corredor 
para movimentação da empilhadeira e conforme a 
necessidade é acionado automaticamente ou 
manualmente à abertura de outro corredor.   
Quadro 1 - Tipos de estrutura de armazenagem. 
Fonte: Adaptado de Steel King (2012), Águia (2012), Jungheinrich (2012) e Altamira (2012). 
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Os sistemas de armazém compreendem a determinação da estrutura do 
armazém geral; no tamanho e no dimensionamento do armazém e nos seus 
serviços; na determinação do layout detalhado dentro de cada departamento; na 
escolha do equipamento de armazém e na seleção das estratégias operacionais, 
como ilustrados na figura 2, (GU; GOETSCHALCKX; MCGINNIS, 2010). 
 
 
Figura 2 - Projeto de armazém.  
Fonte: Adaptado de Gu, Goetschalckx e McGinnis (2010). 
 O módulo Estrutura geral (ou concepção) determina o padrão de fluxo 
de material dentro do armazém, a especificação dos departamentos 
funcionais e as relações de fluxo entre os departamentos.  
 O módulo Dimensionamento e tamanho determinam o espaço físico e 
a capacidade de armazenagem que avalia o custo da construção e 
operação, bem como a alocação entre os vários departamentos do 
armazém como recebimento, reabastecimento e movimentação de 
materiais. 
 O módulo Arranjo físico é a configuração detalhada do armazém, por 
exemplo: a configuração da localização de porta, o comprimento e 
largura de corredor, o dimensionamento de prateleira e utilização do 
equipamento. 
Armazém
Dimensionamento e
tamanho
Arranjo Físico 
Estrutura Geral
Seleção de 
Equipamentos
Operação Estratégia 
de Seleção
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 O módulo Seleção de equipamentos refere-se à determinação do 
equipamento de armazenamento, separação e transporte relacionado 
com o tipo de armazém, o sistema de movimentação e o material. 
 O módulo Operação estratégia de seleção determina como o armazém 
deve ser operado, em relação ao armazenamento e a preparação de 
pedido. As estratégias de operação referem-se às decisões sobre as 
operações que têm efeitos globais sobre outras decisões de projeto e, 
portanto, precisam ser consideradas na fase de projeto. As empresas 
podem decidir entre o armazenamento ao acaso ou aleatório, fazer ou 
não a separação de região, bem como a escolha entre classificar 
enquanto separa o produto ou classificar após separar o produto. 
Para Tompkins et al. (2010), existem diversos tipos de armazéns e, 
consequentemente, dependendo da localização destes no contexto logístico, podem 
ter diferentes missões que permitem o equilíbrio da diferença entre a quantidade 
produzida com a demandada. Os armazéns são comumente alocados próximos aos 
pontos de manufatura. 
 
2.1.3 Movimentação de Material 
O movimento de materiais é uma atividade de apoio da logística. Esse apoio 
engloba atividades de movimentação, manuseio, seleção de matérias-primas e 
transferência de produtos do armazém para locais de saída (BATALHA, 2007). 
A movimentação de materiais consiste na preparação, colocação e 
posicionamento de materiais, a fim de facilitar seu fluxo e estocagem. Abrange todas 
as atividades que se relacionam com produtos exceto processamento e, segundo 
Moura (2005), esta atividade pode agregar valor de acordo com o tempo 
(disponibilidade) e o espaço (ocupação). 
A movimentação de materiais agrega valores aos produtos armazenados no 
local e flexibilidade no tempo de movimentação, por torná-los disponíveis quando e 
onde se fizerem necessários. Estão associados às atividades de recebimento, 
identificação e classificação, conferência, endereçamento para o estoque, 
estocagem, remoção do estoque, acumulação de itens, embalagem, expedição e 
registro das operações (BALLOU, 2001). 
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As atividades da movimentação de produtos podem ser conexas, segundo  
Bowersox e Closs (2001):  
 Recebimento: consiste na operação que envolve desde a descarga do 
produto até a montagem das unidades de estocagem a serem 
movimentadas. 
 Movimentação interna: inclui toda e qualquer movimentação dos 
produtos dentro do armazém. Após o recebimento dos materiais é 
necessária a sua transferência para colocá-los em locais de 
armazenagem ou para locais de separação de pedidos. 
 Expedição: consiste basicamente na verificação e no carregamento 
das mercadorias nos veículos. 
Para Moura (1998), é possível utilizar informações do fluxo de materiais, do 
volume envolvido, da intensidade e duração do fluxo e da duração da movimentação 
para realizar análises da diminuição dos tempos de movimentação e da necessidade 
de espaço de armazenagem.  
A eficiência da movimentação pode ser melhorada por meio de um método 
baseado em classes. Considera-se a divisão em classes A, B e C, de acordo com a 
movimentação de cada item. O método está relacionado por três princípios de 
movimentação que consiste em aplicar as ferramentas ABC que determinam o 
índice de movimentação. O produto com maior índice é classificado na classe A e 
permanece em uma posição de menor distância da porta de entrada ou saída de 
mercadoria. O produto com índice intermediário é classificado na classe B e 
permanece na posição intermediária em relação às distâncias, e o produto com 
menor movimentação é classificado na classe C e permanece na posição com maior 
distância da porta de entrada ou saída de mercadoria (ASKIN e STANDRIDGE, 
1993). 
Na classe ABC, a distância é a forma em que distribuímos os pontos de 
origem, destino dos movimentos e a intensidade de fluxo, e fornecem subsídios para 
determinação e dimensionamento dos equipamentos de movimentação (BANZATO, 
2001). A movimentação considera a configuração do layout adequado para que o 
mesmo atenda a eficiência da movimentação de materiais, e esta depende também 
do formato, do tamanho e de como os produtos são estocadas. 
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Para Askin e Standridge (1993), a disposição do espaço de armazenagem 
com um corredor central pode reduzir a movimentação, uma vez que, encurta as 
distâncias dos demais corredores. O estudo de Roodbergen e Koster (2001) mostra 
que a utilização de corredores centrais pode reduzir, significativamente, as 
distâncias percorridas para situações em que são empregadas técnicas de 
roteamento para coletas e movimentação de produtos dentro do armazém. 
 
2.1.4 Separação de Pedido 
A separação de pedido refere à obtenção de produtos do armazém para 
atender aos pedidos dos clientes. É uma atividade do armazém que consiste na 
remoção dos itens do estoque (LIMA, 2002).  
Os pedidos devem ser separados segundo critérios pré-definidos, que 
compreendem: a) o processo de agrupamento e agendamento do pedido é pela 
classe de vendas; b) a definição do endereço a ser buscado para cada item; c) o 
sequenciamento do pedido, o qual consiste na definição do momento de separação 
de cada pedido; d) a roteirização do trabalho de separação que é o percurso; e) a 
retirada dos produtos do local de armazenagem; e a separação com base na data de 
expedição programada; f) o envio até a área de expedição de produto (BANZATO, 
1998). 
No sistema de separação, o foco é diminuir o tempo entre o pedido e a 
entrega de mercadoria que está relacionado com o fluxo de separação. O 
desempenho e a eficiência de um sistema de separação de pedido dependem da 
demanda padrão dos itens, do layout do armazém, do processo de armazenamento, 
da dosagem e do método de roteamento (PETERSEN II, 1999). Para Brynzer e 
Johnsson (1995), há fatores que comprometem o desempenho do sistema de 
separação de pedidos, incluindo a composição de pedido em lote, a sequência de 
separação do item, o local de armazenamento, a divisão da área de separação em 
região, layout e equipamento de separação.  
Para Koster, Le-Duc e Roodbergen (2007), a finalidade do sistema de 
separação é maximizar o nível de serviço. Este está relacionado com o tempo de 
entrega, a rigidez e a acuracidade do pedido, impactando diretamente no serviço ao 
cliente. 
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Na separação de pedido há diferentes tipos de produtos e nem todos 
constituem uma unidade de carga completa (HWANG e CHO 2006). Para 
Rouwenhorst et al. (2000), a separação de pedido lida com grande número de 
produtos de alta rotatividade. Os pedidos podem ser selecionados por grupos de 
transporte, por lotes, por etapas, por sequência de localização do armazém. 
Para Parikh e Meller (2008), as separações são classificadas em discreta, em 
batelada, em zona e em ondas, podendo haver uma combinação entre elas:  
 Separação discreta: o separador é responsável pela separação de 
todos os itens de um pedido, separando um pedido por vez.  
 Separação em batelada: vários pedidos são agrupados e separados 
simultaneamente. 
 Separação em zona: o separador é responsável pela separação dos 
itens de uma área específica do armazém. 
 Separação em ondas: os pedidos são liberados e separados em uma 
janela de tempo específica. 
 Separação por lote: os pedidos são acumulados, juntam-se as 
quantidades totais de cada produto e então o operador vai até a área 
de estocagem para coletar a soma dos pedidos. 
Há vários métodos para controlar o processo de separação de ordem. É 
importante verificar as vantagens e desvantagens de empregar cada método, pois 
as estratégias de separação a serem aplicadas dependem principalmente de cada 
pedido que contém o número e a quantidade de cada produto a ser separado (GU; 
GOETSCHALCKX; MCGINNIS, 2007). 
Na separação discreta o pedido é iniciado e completo por apenas um 
operador, sendo que apenas um produto é coletado por vez. A vantagem é que 
apresenta um baixo índice de erro, pois é operacionalmente bastante simples. Por 
outro lado, a sua desvantagem é que apresenta uma baixa produtividade, decorrente 
do tempo excessivo gasto com o deslocamento do operador.  
Na separação em batelada os produtos de diferentes pedidos são separados 
simultaneamente, resultando em uma taxa de separação. Este método tem os 
seguintes procedimentos: separa e classifica e classifica enquanto separa. No 
primeiro procedimento os pedidos são separados em conjunto não tendo a 
classificação dos produtos, havendo uma posterior separação dos produtos para 
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cada pedido. No segundo, o produto é separado e dividido nos pedidos corretos, por 
meio de ferramenta que possui diversos compartimentos para alocarem cada pedido 
distinto. A maior vantagem da separação em batelada utilizada para aumentar a 
eficiência do sistema de separação (várias ações ao mesmo tempo) e a sua 
desvantagem é que tem a necessidade de coordenar as atividades (KOSTER; LE-
DUC; ROODBERGEN, 2007). 
A separação por zona é uma área de armazenagem, dividida em zonas. 
Cada zona armazena determinados produtos e cada operador é responsável por 
uma determinada zona. Neste processo, cada operador separa os itens do pedido 
que estão armazenados sobre sua “responsabilidade” e os coloca numa área 
comum de consolidação, para que o pedido possa ser “montado” e completado. Isto 
significa que mais de um operador pode estar envolvido na separação dos produtos 
de um único pedido (LIN e LU, 1999).  
O zoneamento pode ser paralelo e sequencial. No zoneamento paralelo, o 
pedido é separado em paralelo em diversos locais e, ao mesmo tempo, é necessária 
uma consolidação e também uma classificação posterior dos itens dos pedidos. No 
sequencial, o pedido é separado em um local e em seguida direcionado para a 
próxima zona. Normalmente é separado um pedido por vez em cada zona, o que 
reduz a taxa de separação, porém não há necessidade de uma classificação 
posterior dos itens (ROUWENHORST et al., 2000). A maior vantagem deste método 
é que reduz o deslocamento dos operadores, cada operador opera apenas numa 
zona. Sua maior desvantagem é a dificuldade de balancear a carga de trabalho 
entre as zonas, pois existem diferenças nos giros dos produtos e no desempenho 
dos equipamentos. As zonas mais equipadas, necessariamente, terão maior 
produtividade (LIN e LU, 1999).  
A separação por ondas é um método similar à separação discreta, cada 
operador corresponde à coleta de um produto. A diferença consiste no número de 
agendamentos de pedidos em um turno, assim, os produtos são recolhidos em 
certos períodos do dia. Suas vantagens é que há uma maior integração da 
separação com o setor de recebimento e expedição de produtos, com a 
programação de área de coleta e embarque de pedido. Outra vantagem deve-se a 
esta metodologia que pode se fundir a outros métodos de separação, como é o caso 
da separação por zona. A maior desvantagem é ter e manter um balanceamento 
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apurado da linha é crucial para esta atividade, de forma a evitar a sobrecarga de 
operadores ou equipamentos (GU; GOETSCHALCKX; MCGINNIS, 2007). 
Quanto à separação em lotes, essa estratégia reúne os mesmos itens de 
diferentes ordens e separa em conjunto. Sua vantagem está na diminuição das 
distâncias de percurso, menor tempo de separação; tem uma alta produtividade e, 
quando os pedidos possuem pouca variedade de item e o volume é baixo. Sua 
desvantagem é que tem um alto risco de erros na separação e ordenação dos 
pedidos devido à sua maior complexibilidade (LIN e LU, 1999).  
Um sistema de armazenamento de separação de pedidos serve como base 
para a coleta e operação de entrega. O manuseio destes produtos utiliza alguns 
tipos de equipamentos como: transportadores contínuos (esteira), empilhadeira, 
autocarrinhos (AGV - Automated Guided Vehicle), carrinhos industriais, 
transelevadores e transferência (VAN DEN BERG e ZIJM, 1999).  
Para Moura (1997, p.221), “a separação de pedidos pode ser feita de muitas 
maneiras, desde o homem em pé até sistemas totalmente automatizados. Cada 
método de separação tem seu lugar e suas limitações”. Os métodos de separação 
de pedidos podem ser: 
 manual: utiliza carrinhos de mão que são empurrados ao longo do 
depósito e carregados manualmente; 
 motorizado: utiliza veículos guiados que são dirigidos ao longo do 
depósito e carregados manualmente; 
 automático: utiliza o computador para conduzir o operário até o local de 
separação, eleva-lo até a altura apropriada para separação, para dar-
lhe instruções sobre o local e indicar a quantidade apropriada. 
A figura 3 mostra um esquema geral de separação de pedidos de um 
armazém.  
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Figura 3 - Separação de pedidos.  
Fonte: Adaptado Rouwenhorst et al. (2000). 
A retirada de itens do sistema de armazenamento pode ser realizada 
manualmente ou por meio de equipamentos automatizados. O sistema de 
armazenamento pode ser constituído por múltiplos subsistemas que armazenam 
diferentes tipos de produtos. Os sistemas de armazenamento são muito diversos, 
podendo variar de prateleiras simples até sistemas altamente automatizados, 
contendo guindastes e transportadores (ROUWENHORST et al., 2000).  
A separação e a movimentação de carga estão relacionadas com o 
reabastecimento e a expedição de mercadoria. O desempenho da separação de 
pedidos é altamente impactado pela função de reabastecimento, pois as áreas de 
separação de pedidos precisam ser constantemente mantidas com níveis de 
estoques adequados para atender a demanda do cliente. Uma reposição ineficiente 
ou imprecisa significa que uma ordem não pode ser cumprida devido à 
indisponibilidade do produto no local de separação. 
Para obter maior produtividade é necessário verificar as disposições dos 
itens. O planejamento do sistema de reabastecimento é crucial para o fluxo exato de 
produtos do armazém para os locais de separação de pedidos.  
As funções principais do sistema de abastecimento tem três etapas segundo 
Van Den Berg e Zijm (1999): 
1) A área de entrada representa veículos de entrada com carga a ser 
descarregada. 
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2) A classificação e área de transferência estão equipadas com aparelho 
de autoclassificação e transportadores, tais como sistemas de 
transporte e carrinhos. A instalação classifica o autossistema, lê as 
informações sobre a carga que chega por sensoriamento de código 
de barra ou por outros métodos, e com base nessas informações o 
sistema classifica as cargas pelos destinos, enviando o procedimento 
pré-atribuído. 
3) A área de entrega/descarga, a carga que chega da área de auto-
classificação por meio dos procedimentos pré-determinados é 
carregado no veículo para ser entregue nos destinos. 
No processo de abastecimento os itens são transportados para o sistema de 
armazenamento e são atribuídos aos locais de armazenagem. A eficiência da 
separação de ordem depende de uma variedade de considerações. Estas 
considerações incluem (LIN e LU, 1999): 
 a  estratégia de separação de pedidos deve ser utilizada em um 
sistema de separação de pedidos. Esta depende do perfil de ordem. 
Um perfil de ordem contém o número da quantidade do item de 
produtos que devem ser separados. Sharp, Choe e Yoon (1991) 
propuseram algumas estratégias de separação de pedidos que 
resultou na redução do tempo de separação. É importante determinar o 
perfil de cada pedido antes de selecionar estratégias adequadas de 
separação de pedido; 
 a política de armazenamento dos produtos está relacionada às 
atividades de separação nas áreas de estocagem,  de acordo com a 
família dos produtos a serem armazenados, com a curva de vendas, 
armazenagem na área de excesso e área separação; 
 o padrão separador de roteamento é a definição dos locais de 
separação de cada item (área de reserva, de palete, de caixa fechada 
ou fracionada). Consiste na alocação da quantidade a ser separada de 
cada item em cada área de armazenagem e a sequência de cada 
parada na separação, com o objetivo da minimização do tempo de 
separação. 
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Gibson e Sharp (1992) compararam diferentes procedimentos de lotes e 
mostram que a produção de lotes reduz significativamente o tempo de separação. 
Jarvis e McDowell (1991) desenvolveram um modelo estocástico para a localização 
de produto em um sistema de separação de pedidos, de tal modo que o tempo 
médio de separação pode ser minimizado. Goetschalckx e Ratliff (1998) 
desenvolveram um algoritmo que empregava diferentes políticas para economizar 
tempo de percurso em ambiente de separação de pedido em corredor. 
 
2.1.5 Expedição 
A expedição corresponde às atividades de conferência para preenchimento 
do pedido: embalagem do produto em pacote apropriado; preparação de 
documentos de expedição (incluindo etiquetas de endereçamento ou conhecimento 
de embarque); pesagem da carga para determinação do custo de transporte; 
acumulação de pedidos para a expedição por transportadora ou carregamento de 
caminhões (FRAZELLE, 2002). 
O setor da expedição compreende a tarefa de embarcar o produto para os 
clientes, e é imprescindível que considerem os seguintes itens, segundo Moura 
(1998): 
 Quantidade total a ser expedida: verificar o peso e/ou volume total confere 
com o pedido. 
 Número de pontos de embarque: identificar a doca que será feita a 
expedição, distância envolvida em relação aos produtos estocados e ao 
percurso do transporte. 
 Meio de transporte: saber a modalidade de transporte (rodoviário, 
ferroviário, marítimo e aéreo). 
 Datas de entrega: agendar o pedido no depósito para a data desejada. 
 Documentação: ter a documentação referente à liberação do pedido. 
A programação do transporte pode depender da forma como as ordens são 
agrupadas e atribuídas à separação. As decisões básicas de operação de 
recebimento/expedição podem ser descritas como: informações sobre as cargas 
recebidas/expedidas; a hora de chegada/saída e conteúdo; informações sobre 
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demandas de clientes, tais como ordens e seu tempo de transporte esperado; e 
informações sobre layout de armazém das docas e recursos disponíveis de fluxo 
materiais (GU; GOETSCHALCKX; MCGINNIS, 2007). 
Para Calazans (2001), existem alguns fatores que podem prejudicar a 
eficiência da operação de expedição. São eles:  
 Atrasos de transportadoras, gerando congestionamentos na área de 
expedição.  
 Quebra de sincronia entre os processos de recebimento e expedição nas 
operações de cross-docking. Com isso, a área de expedição pode se 
transformar em área de estocagem, dificultando a operação de expedição 
em si.  
 Criação de procedimentos complexos e detalhistas de conferência, 
diminuindo a velocidade do fluxo de expedição.  
 Picos de demanda não planejados em relação ao processo de expedição. 
 
2.1.6 Dimensionamento do Armazém 
Os espaços de produtos, as áreas de recebimento e as áreas de separação 
devem ser de total importância no dimensionamento de armazenagem.  
O dimensionamento do espaço necessário pode ser calculado por meio de 
uma demanda de produtos, levando em consideração os diversos produtos 
estocados e o acúmulo de produtos, nos espaços ocasionados (MOURA, 1998).   
Nos armazéns o tamanho e dimensionamento têm importante implicação 
sobre os custos da construção, manutenção de estoque e reposição, e 
movimentação de produtos.  
No dimensionamento do espaço a operação inicial é identificar tamanho 
necessário da área, as estantes apropriadas (por exemplo, flow racks, palete ou 
prateleiras) e equipamentos (por exemplo, caminhões de separação de pedidos ou 
carrinhos de separação). As políticas operacionais são escolhidas para controlar o 
processo de operações, por exemplo, a atribuição de produtos para os locais de 
armazenamento e sequenciamento de produtos na lista de separação 
(ROODBERGEN; SHARP; VIS, 2008). 
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A disposição do armazém envolve a decisão: número de prateleiras e os 
corredores, incluindo o comprimento e a largura dos corredores; orientação de 
corredores e prateleiras de separação; e a localização de entrada / saída (E/S), 
pontos e quais são os pontos de partida de percurso para separador de ordem e 
reabastecedor e de E/S, portas direcionadas para o transporte. A distância 
percorrida pelo separador de ordem e reabastecedor é significativamente afetada 
pela configuração escolhida, se os corredores são muito longos ou curtos 
(ROODBERGEN e VIS, 2006).  
Para Askin e Standridge (1993), a disposição dos espaços de armazenagem 
com um corredor central pode reduzir a movimentação, diminuindo as distâncias dos 
demais corredores. A utilização de corredores centrais pode reduzir 
significativamente as distâncias percorridas para situações em que são empregadas 
técnicas de roteamento para coletas e movimentação de produtos dentro do 
armazém (ROODBERGEN e KOSTER, 2001). 
O critério para avaliar a eficácia da armazenagem está no dimensionamento e 
movimentação dos produtos, adaptando os corredores, aproveitando os espaços de 
armazenagem e o posicionamento dos produtos, proporcionando assim uma maior 
agilidade de movimentação nos pontos de atividades (GU; GOETSCHALCKX; 
MCGINNIS, 2007).  
Os componentes de dimensionamento do armazém para Novaes e Alvarenga 
(1994) são muitos, sendo necessário: 
- conhecer o estoque máximo, desta forma se terá uma boa estimativa do 
espaço necessário para armazenar os produtos. (O armazém funciona entre a 
demanda e a oferta de produtos); 
- determinar o tipo de produto, pois este tópico condiciona área livre 
(corredores), forma de armazenar, ter espaço suficiente para estocagem na 
horizontal e vertical, obtendo flexibilidade no acondicionamento e movimentação dos 
produtos; 
- definir o arranjo físico (ou layout) da área de armazenagem: forma e tipo de 
células (gavetas, prateleiras etc), sua distribuição espacial, corredores, acessos etc; 
- distribuir o espaço disponível para armazenar as diferentes categorias de 
produto: seguindo um critério racional de forma a reduzir ao máximo o esforço de 
movimentação. 
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Para o desenvolvimento do dimensionamento é necessário analisar modelos 
de desempenho de movimentação de produtos, estes são muitas vezes 
independentes do tamanho ou layout do armazém.  
O projeto e a construção do espaço físico devem ser determinados com base 
na demanda, movimentação e possibilidade de acréscimo. O formato retangular de 
um armazém apresenta um modelo ideal devido ao número de corredores e espaços 
de estocagem necessários para atender a demanda de produtos (ASKIN e 
STANDRIDGE, 1993). Porém, Moura (1998) apresenta um formato quadrado como 
o melhor, devido a um menor perímetro em relação ao retangular e tendo a mesma 
área, demonstrando, assim, um melhor resultado quanto à movimentação dos 
produtos referentes à estocagem. 
A capacidade para responder as questões de dimensionamento do armazém 
é significativamente explicada por dois tipos de critério. Primeiro, avaliar os 
requisitos de capacidade considerando a sazonalidade, política de armazenamento, 
e as características da ordem. Esses três fatores interagem para afetar a eficiência 
de armazenamento viável, ou seja, a fração da capacidade de armazenamento pode 
realmente ser utilizada de forma eficaz (GU; GOETSCHALCKX; MCGINNIS, 2010). 
Rosenblatt e Roll (1984) associam o modelo de otimização de Bassan, Roll e 
Rosenblatt (1980) com um modelo de simulação que avalia o custo de escassez de 
armazenamento, uma função de armazenamento da capacidade e número de 
regiões. Assumem um comando único a fim de avaliar o efeito do armazenamento 
de dimensão sobre o custo operacional e, portanto, sua abordagem não é aplicável 
ao armazém que executam operações de intercalação entre arrumação e 
recuperação de produtos ou obtenção de vários itens por percurso. 
 
2.1.7 Arranjo Físico/Layout 
Um layout adequado é aquele que propicia a melhor utilização do espaço 
disponível, resultando em um processamento efetivo e seguro, por meio da menor 
distância, no menor tempo possível. Um armazém bem estruturado e com o layout 
definido de forma coerente pode trazer reduções significativas nos custos 
operacionais e agilidade nos processos.  
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As decisões iniciais sobre layout envolvem planejamento do armazém, a 
condição de espaço e o projeto do sistema de manuseio de materiais, bem como a 
determinação da localização do depósito, a disposição de máquinas e equipamentos 
necessários à produção dos produtos (BOWERSOX e CLOSS, 2001). 
O arranjo físico relaciona-se com a análise, planejamento e projeto das 
instalações de um armazém, requer disposição para melhorar o sistema de fluxo de 
material utilizado. O fluxo de materiais está relacionado com a movimentação na 
área de operações que envolvem a determinação do tamanho, forma e arranjo geral 
de qualquer local de fabricação.  
A determinação do layout, espaço e projeto de docas, configuração de 
armazém e localização de estoque constituem o conteúdo de sistemas de 
armazenamento.  Assim, as decisões precisam ser tomadas a respeito de onde os 
itens de estoque devem ser localizados e como devem ser organizados no CD. 
Outra questão relacionada com o layout de armazenamento é a natureza dinâmica 
da ordem de demanda de cliente, bem como a forma de grupo e a sequência de 
produtos em um armazém (LIU, 2004). 
A definição do sistema de localização para Viana (2002) está intimamente 
ligada à disposição do arranjo físico dos materiais armazenados, motivo pelo qual é 
imprescindível a fixação do layout.  
Segundo Krajewski e Ritzman (2004), o arranjo físico tem implicações 
práticas e estratégicas para as organizações, de modo que uma alteração pode 
afetar suas prioridades competitivas, como:  
- facilitar o fluxo (materiais e informações);  
- melhorar eficiência (mão de obra e equipamentos);  
- melhorar segurança para trabalhadores;  
- aumentar o moral dos funcionários;  
- melhorar a comunicação. 
O layout de um CD, segundo Bowersox e Closs (2001), reúne todas as 
características de produtos e serviços (volume, peso e acondicionamento na 
estocagem); instalações físicas (número de andares e altura útil) e movimentação 
dos produtos (equipamentos, continuidade de movimento e economia de escala na 
movimentação). 
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Na literatura, são destacados dois tipos de projetos de layouts: o primeiro é 
baseado no princípio do fluxo de produtos Bowersox e Closs (2001) e o segundo, no 
giro dos produtos (RODRIGUES, 1999).   
O layout baseado no princípio de fluxo está representado na figura 4. O fluxo 
de produtos deve ser projetado em linha reta, sendo armazenados ou não, para 
evitar congestionamentos. Os produtos devem ser recebidos em uma ponta (doca 
de recebimento) da instalação, armazenados no meio e despachados pela outra 
ponta (doca de expedição) da instalação. O layout de CD é baseado no princípio de 
fluxo. O crossdocking é a operação utilizada no sistema de distribuição física de uma 
empresa. O produto não armazenado deve, então, ser recebido em uma 
extremidade da instalação e ser expedido do outro lado.  
  
  
Figura 4 – Layout baseado no princípio de fluxo.  
Fonte: Adaptado de Bowersox e Closs (2001). 
O layout baseado no giro dos produtos é mostrado na figura 5. Nesse tipo, 
os produtos de maior giro devem ser colocados na região mais próxima da 
separação: (1) as esteiras (7) eliminam a movimentação na recepção da lista de 
produtos e no envio para o despacho. Existe uma área reservada (2) para 
armazenagem e coleta de produtos de pequenas dimensões e alto volume. Deve ser 
planejada uma área (3) para o recebimento de produtos alimentarão as regiões (1) e 
(2). De forma análoga, uma área de expedição (4) deve ser dimensionada com 
linhas suficientes para evitar acumulação ou fila na linha de separação. As esteiras 
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que levam os pedidos completos da área de separação para a área de expedição (5) 
devem possuir altura elevada para aproveitamento do espaço em chão. Na região 
(6) os produtos de pequeno e médio volume são armazenados em paletes. A área 
(8) representa as docas do CD. 
 
  
Figura 5 – Layout baseado no giro dos produtos.  
Fonte: Adaptado de Rodrigues (1999). 
Bowersox e Closs (2001) afirmam que a estrutura do layout é usada para 
fornecer produtos e materiais aos clientes. A finalidade é determinar a quantidade e 
a localização de todos os tipos de instalações imprescindíveis para a execução do 
processo logístico, como o tipo de estoque e o volume a ser armazenado, fazendo 
uma ligação com a informação e o transporte. Segundo Dias (1995), não existe 
critério para avaliar a adequação de um layout à determinada atividade, já que está 
relacionado com a meta a ser atingida e com os fatores que podem influenciar no 
fluxograma adequado para a atividade considerada no armazém. 
Estudos procuram combinar possíveis instalações industriais dentro de um 
espaço disponível para obter resultados na redução de custos de operação e no 
aumento de produtividade e eficiência (LAUGENI e MARTIN, 2005).  
O layout e a operação do armazém estão diretamente relacionados com as 
características dos produtos, quanto às vendas anuais, estabilidade da demanda, 
peso, volume e embalagem. Estes dados constituem a informação necessária para 
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determinar os registros de espaço do armazém, equipamentos de manuseio de 
materiais e procedimentos e controles operacionais (BOWERSOX e CLOSS, 2001). 
O layout, além de determinar a área física designada estocagem considera a 
adequada distribuição dos corredores e o posicionamento adequado dos produtos. A 
estrutura de layout é composta por vários corredores de separação, com prateleira 
de ambos os lados para armazenar produtos (ROODBERGEN; SHARP; VIS, 2008). 
Para Askin e Standridge (1993), o layout retangular é o mais comum. Com a 
representação retangular ou quadrada é possível estabelecer endereços (a x b) para 
as posições de armazenagem. O layout possui formato retangular com um corredor 
central do sentido latitudinal por onde há o direcionamento para a porta de saída. 
Para o dimensionamento adequado do armazém, deve-se buscar à distância média 
deste corredor, com a metade da distância média dos corredores, no sentido 
longitudinal.  
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onde: 
a = número de corredores latitudinais 
b = número de espaços por corredores (horizontalmente) 
n = número de espaços em altura (vertical) 
k = número de espaços necessários para o armazém 
α, β = constantes. 
 
Uma das vantagens destacadas por Askin e Standridge (1993), para a 
alocação dos produtos em áreas específicas é que, quando necessário, sabe-se 
onde o produto se localiza dentro do armazém. A armazenagem com áreas 
dedicadas simplifica o processo de controle. A localização pode ser decidida pelo 
formato, tamanho ou exigências ambientais. Por outro lado, podem ser designadas 
áreas, quando não houver espaço suficiente para armazenar um determinado tipo 
de produto que estiver com seu estoque máximo, sendo armazenado em outro 
espaço que tem pouca ocupação de produto. 
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2.1.8 Centro de Distribuição 
O CD é definido como um espaço físico responsável por armazenar uma 
variedade de produtos de um fornecedor ou da própria fábrica (onde o produto foi 
produzido) e a liberação dos produtos para seus clientes (MULCAHY, 1994). O CD é 
um local onde armazena produtos de diversos fabricantes por um determinado 
período até que estes mesmos sejam liberados para os armazéns de cada cliente 
(FRAZELLE, 2002). Tem a finalidade de armazenar temporariamente os produtos 
dos fornecedores por certo período de tempo e depois entregá-los aos clientes. Para 
isso é necessário um conjunto de atividades que, segundo Moura (1997), são: 
recebimento, endereçamento para o estoque ou alocação, armazenagem, retirada 
do estoque, separação e acumulação dos produtos e embalagem e expedição. 
Essas atividades podem variar de empresa para empresa. 
Frazelle e Goelzer (1999) ressaltam que um CD é importante, pois é 
responsável pela manutenção do estoque necessário para atender a demanda; 
armazenar diferentes produtos e de várias fábricas; oferecer a entrega de produtos a 
clientes e exercer outras atividades como a embalagem, etiquetagem, marcação e 
colocação de preços. 
A figura 6 ilustra um exemplo básico de layout de armazenagem padrão. 
Neste armazém, nota-se que os locais de armazenamento (representados por 
retângulo) estão dispostos um ao lado do outro, estabelecendo assim prateleiras e 
uma área especifica para separação. Observa-se que as prateleiras são separadas 
por corredores. Dependendo da largura dos corredores, é possível até mesmo a 
passagem de empilhadeiras para o transporte de produtos. 
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Figura 6 – Exemplo básico de Layout de armazenagem padrão.  
Fonte: Adaptado de Askin e Standridge (1993). 
A movimentação e armazenagem dos produtos ocorrem devido à 
necessidade de atendimento as organizações. O CD tem a missão de realizar a 
gestão de estoque de mercadoria, e de ter uma pequena quantidade de estoque 
(obrigatória) para distribuição física, no entanto, as vendas acontecem somente 
quando os produtos estão armazenados para as lojas. 
Os CDs podem ser caracterizados como: processo, recurso e organização. O 
processo é uma série de passos que ocorrem quando os produtos chegam ao 
armazém. Os recursos referem-se a todos os meios de equipamento e de pessoal 
necessário para operar um armazém. A organização inclui todos os procedimentos 
de planejamento e controle usado para executar o sistema (ROUWENHORST et al., 
2000). 
Os CDs têm suas vantagens e desvantagens, de maneira que é necessário 
um estudo de viabilidade para cada local onde se deseja implantar um CD. O 
Quadro 2, na página a seguir, mostra algumas das mais significativas vantagens e 
desvantagens associadas aos CDs apresentadas por (MOURA, 2005). 
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Vantagens Desvantagens 
•Melhoria nos níveis de serviço em função de 
reduções no tempo e no desempenho das 
entregas ao cliente/usuário. 
• Redução nos gastos com transporte de 
distribuição. 
• Facilita a gestão de materiais. 
• Tende a melhorar o nível de serviço e o 
atendimento de pedidos completos isentos de 
danos, avarias e não conformidades. 
• Reduz a burocracia. 
• Reduz custos de armazenagem. 
• Reduz custos de inventários. 
• Reduz custos de controle. 
• Reduz custos de comunicação. 
• Aumenta a produtividade. 
• Aumento nos custos de manutenção de 
estoques em função de aumentos nos níveis de 
estoque de segurança necessários para 
proteger cada armazém contra incertezas da 
demanda. 
• Aumento nos gastos com transporte de 
suprimento. 
• Menor segurança física dos materiais. 
• Menor flexibilidade de rotas. 
• Diminui a proximidade com o cliente. 
• Aumenta custos de inventário. 
 
Quadro 2 - Vantagens e desvantagens dos centros de distribuição. 
Fonte: Adaptado de Moura (2005). 
No Quadro 2, foram demonstrados as vantagens e desvantagens de um CD, 
apresentando, relevância e importância na operacionalização de gerar vantagens 
competitivas para a empresa e dificuldade de manter a operacionalização devido ao 
alto custo. 
Tendo em vista que as seções anterior buscou fornecer os conceitos e as 
caracterisiticas do sistema de armazenagem para estruturação de CD. As seções a 
seguir explicam as etapas do método AHP, considerando aspectos genéricos e a 
base teórica para estruturar os critérios e subcritérios.  
 
 
2.2 ANÁLISE HIERÁRQUICA DO PROCESSO 
O método AHP foi desenvolvido pelo matemático Thomas L. Saaty, em 
meados da década de 1970, no intuito de promover a superação das limitações 
cognitivas dos tomadores de decisão (ABREU et al., 2000).  
Forman e Selly (2001) argumentam que o nome do método AHP explica a 
lógica de aplicação: 
 ANALYTIC (Analítico): pelas suas características, o AHP realmente 
deveria ser chamado de Processo da Síntese Hierárquica, porque na 
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sua essência, a AHP nos ajuda a medir e sintetizar uma série de 
fatores envolvidos em decisões complexas. 
 HIERARCHY (Hierárquico): conforme Herbert Simon (apud FORMAN; 
SELLY, p.13, 2001), grandes organizações são quase universalmente 
hierárquicas em estrutura. Elas são divididas em unidades que são 
subdivididas em unidades menores e assim por diante. Subdivisão em 
hierarquia é uma característica que não é estranha às organizações 
humanas. Hierarquia é a forma adaptável para inteligência finita 
assumir uma face complexa. 
 PROCESS (Processo): O processo é uma série de ações, mudanças, 
ou funções que nos levam a um fim ou resultado. O Processo da AHP 
não é um modelo que acha a resposta certa, mas um processo que 
ajuda tomadores de decisão a achar a melhor resposta. 
O método AHP é uma ferramenta empregada para facilitar a análise, 
compreensão e avaliação do problema de decisão, dividindo-o em níveis 
hierárquicos (GOMES; ARAYA; CARIGNANO, 2004).  
O método pode ser considerado uma aproximação para tomada de decisão 
que envolve estruturação de múltiplos critérios de escolha em uma hierarquia. O 
método avalia a importância relativa desses critérios, compara alternativas para 
cada critério e determina o ranking das alternativas (DSS, 2012). 
Na tomada de decisão deve-se buscar a opção que proporciona o melhor 
desempenho, avaliação, além disso, o melhor acordo entre as expectativas do 
decisor e as suas disponibilidades em adotá-la, considerando a relação entre 
elementos objetivos e subjetivos (SOARES, 2003). Segundo Wang, Chu e Wu 
(2007), o método permite a medição da coerência dos julgamentos dos decisores. 
De acordo com Saaty (2006), os elementos fundamentais do método AHP 
são: 
 Atributos e propriedades: um conjunto finito de alternativas é 
comparado em função de um conjunto finito de propriedades. 
 Correlação: a comparação de dois elementos baseados em uma 
determinada propriedade; realiza-se uma comparação dos pares, na 
qual um elemento pode ser preferível ou indiferente a outro. 
45 
  
 Escala fundamental: a cada elemento associa-se um valor de 
propriedade sobre os outros elementos, que será lido em uma escala 
numérica de números positivos e inteiros. 
 Hierarquia: um conjunto de elementos é ordenado por ordem de 
preferência e homogêneos em seus respectivos níveis hierárquicos. 
Para estruturação do processo decisório deve-se analisar o fluxo do processo 
de análise da decisão, por meio do método a AHP, apresentado na figura 7, por 
Clemen (1995).  
 
Figura 7 - Estruturação do processo decisório.  
Fonte: Adaptado de Clemen (1995). 
O fluxo proposto por Clemen (1995) apresenta seis etapas: entendimento da 
situação da decisão e dos objetivos a serem alcançados com a sua solução; 
identificação de alternativas que possam solucionar o problema decisório; 
decomposição e modelagem do problema, passando pela sua estrutura, pelas 
incertezas envolvidas na situação da decisão, pelas preferências e tolerância ao 
Identificar a situação de decisão e 
entender os objetivos
Identificar alternativas
Escolher a melhor alternativa
Decompor e modelar o problema: 
1. Modelagem da estrutura do problema
2. Modelagem das incertezas 
3. Modelagem das preferências
Análise de sensibilidade
Implementar a alternativa escolhida
Mais análises são  
necessárias?
Não
Sim
T
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risco por parte do decisor; escolha da melhor alternativa, que se baseia nos 
objetivos traçados; análise de sensibilidade, ou seja, verificação da alternativa 
escolhida frente a diferentes cenários, por exemplo, de probabilidade de ocorrência 
das incertezas e/ou dos resultados; implementação da alternativa escolhida e, caso 
seja necessário, fazer seu ajuste. Os autores Hammond, Keeney e Raiffa (2004) 
descrevem um fluxo de análise de decisão. Esse fluxo apresenta similaridades com 
o fluxo apresentador por e Clemen (1995), tais como a necessidade de estruturação 
do problema da decisão, entendimento da situação da decisão e dos objetivos a 
serem alcançados com a sua solução. 
 Especificação e avaliação das consequências das alternativas e a 
integração das etapas para a escolha coerente de uma alternativa. 
 Identificação de alternativas que possam solucionar o problema 
decisório. É preciso conhecer os valores do tomador de decisão que 
consistem em o que é importante para o decisor, sem os quais, pode-
se identificar o problema errado, chegando a uma solução errada para 
o problema de decisão estudado. 
 Decomposição e modelagem do problema, passando pela sua 
estrutura, pelas incertezas envolvidas na situação da decisão, pelas 
preferências e tolerância ao risco por parte do decisor formando uma 
hierarquia. A hierarquia forma uma estrutura que permite visualizar o 
problema em termos de objetivo e critérios conforme ilustrado na figura 
8. 
 Escolha da melhor alternativa que se baseia nos objetivos traçados. As 
prioridades dos critérios são dadas por comparação, dois a dois, em 
relação à sua contribuição ao critério imediatamente acima, sempre 
dentro do contexto do objetivo estabelecido para o problema. A 
prioridade total é obtida através das ligações do modelo ou síntese das 
preferências do tomador de decisão. 
 Análise de sensibilidade, ou seja, a verificação da alternativa escolhida 
frente a diferentes cenários. Esta análise nos mostra a fragilidade ou 
não das preferências expressadas nas alternativas, ao mudar a 
prioridade de um critério, por exemplo, de probabilidade de ocorrência 
das incertezas e/ou dos resultados. Quando se encontra um impacto 
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significativo, capaz de modificar o resultado, o critério onde é detectada 
essa sensibilidade deve ser submetido a uma análise crítica pelo 
tomador de decisão para confirmar sua avaliação. 
 Implementação da alternativa escolhida e, caso seja necessário, fazer 
seu ajuste. 
 
Figura 8 - Exemplo de Estrutura do AHP.  
Fonte: Autoria própria.  
O método AHP pode avaliar métricas de natureza qualitativa. No entanto, a 
quantificação dos relacionamentos causais por meio da escala de comparação 
pareada (escala Saaty), o método agrupa partes de uma situação complexa, 
segundo propriedades comuns; identifica os fatores influentes e mede o peso de sua 
influência, comparando-os aos pares e traduzindo as importâncias relativas em uma 
escala (CHAN, 2003; AGARWAL; SHANKAR; TIWARI, 2006). 
O AHP ajuda o tomador de decisão a enxergar melhor seu problema em 
níveis hierárquicos, determinando, de forma clara, e por meio da síntese dos valores 
dos agentes de decisão, uma medida para cada uma das alternativas, priorizando-as 
ou classificando-as ao finalizar o método (SAATY, 2006).  
Avalia-se a importância do critério, do subcritério e da alternativa sobre outra, 
utilizando-se uma escala adequada, associando ao grau de importância do critério. 
Saaty (2006) propõe a utilização de uma escala segundo a intensidade de 
importância dos fatores, conforme o Quadro 3, na página a seguir. 
Sub-
critério 1.1
Sub-
critério 1.2
Sub-
critério  2.1
Sub-
critério 2.2
Sub-
critério 3.2
Sub-
critério 4.1
Sub-
critério 4.2
Alternativa DAlternativa CAlternativa B
Sub-
critério 3.1
Critério 1 Critério 2 Critério 3 Critério 4
Objetivo
Alternativa A
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Intensidade de 
importância 
Definição Explicação 
1 
Menos importância 
 Igual 
Duas atividades contribuem 
igualmente para o objetivo 
3 
Importância pequena de uma 
sobre a outra  
Pouco superior 
A experiência e o julgamento 
favorecem levemente uma 
atividade em relação à outra 
5 
Importância grande ou essencial 
Muito superior 
A experiência e o julgamento 
favorecem fortemente uma 
atividade em relação à outra 
7 
 
Importância muito grande ou 
demonstrada  
 Extremamente superior 
Uma atividade é fortemente 
favorecida; sua dominação de 
importância é demonstrada na 
prática 
9 
Importância absoluta 
Absolutamente superior 
A evidência favorece uma atividade 
em relação à outra com o mais alto 
grau de certeza 
2, 4, 6, 8 
Recíprocos dos 
valores acima 
 
Valores intermediários 
Se a análise recebe um dos 
valores acima, quando 
comparada com a atividade j, 
então j tem o valor recíproco de 
i 
Quando se deseja maior 
compromisso 
Uma designação razoável 
 
 
Racionais Razões de Escala 
Se a consistência tiver de ser 
forçada para obter n valores 
numéricos para completar a matriz. 
Quadro 3 - Vantagens e desvantagens dos centros de distribuição. 
Fonte: Adaptado de Saaty (1991). 
Para Bazerman (2004), o processo de análise e tomada de decisão leva em 
consideração três pontos importantes: os aspectos cognitivos do processo decisório; 
o processo mental de formar opinião ou avaliar, através de discernimento ou 
comparação; e a capacidade de decidir com base em evidências. Para Saaty (1990), 
algumas vezes, os elementos com pouca importância podem ter grande impacto no 
resultado global. É por esse motivo que é necessário realizar análise de 
sensibilidade sobre todos os elementos e prioridades de toda a hierarquia. Esta 
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análise de sensibilidade é importante, pois leva a uma reavaliação das prioridades, 
podendo mudar ou não os julgamentos restantes. Observa-se que na verdade não 
se procura soluções ótimas, mas apenas razoáveis, e não avaliamos todas as 
alternativas, mas apenas algumas. 
Saaty (1991) explica que a determinação das prioridades dos fatores mais 
baixos com relação ao objetivo reduz-se a uma sequência de comparação por pares, 
com relações de feedback, ou não, entre os níveis. Essa foi a forma racional 
encontrada para lidar com os julgamentos. Através dessas comparações por pares, 
as prioridades calculadas pelo AHP capturam medidas subjetivas e objetivas que 
demonstram a intensidade de domínio de um critério sobre o outro ou de uma 
alternativa sobre a outra. 
Grandzol (2005) descreve que, através de comparações aos pares em cada 
nível da hierarquia baseadas na escala de prioridades do AHP, os participantes 
desenvolvem pesos relativos, chamados de prioridades, para diferenciar a 
importância dos critérios. Porém a escala de 1 a 9 traduz as sentenças de 
intensidade que, geralmente, são expressas qualitativamente por Saaty (1991), 
sendo: indiferente ou igual (1), moderada (3), forte (5), muito forte (7), absoluta (9) e 
intermediária (2, 4, 6, 8).  
A coleta dos julgamentos paritários é uma das etapas fundamentais para 
utilização do AHP. Busca desenvolver mecanismos simples e de fácil entendimento 
para que o decisor possa concentrar especificamente na emissão dos julgamentos 
(COSTA, 2006).  
Com base nessas comparações, considerando os julgamentos, estes podem 
ser representados por uma matriz quadrada (recíproca e positiva) nxn, tem-se aij, 
para i = 1, 2,..., n e j = 1, 2,..., n, na qual os elementos são comparados com eles 
mesmos. Cada julgamento representa a dominância de um elemento da coluna à 
esquerda sobre um elemento na linha, de tal forma que uma Matriz de Julgamento 
será do tipo (2) (SAATY, 1994). 
 
A = [aij] nxn                                                                                              (2) 
 
Cada elemento aij do vetor linha da matriz dominante representa a 
dominância da alternativa Ai (da linha) sobre a alternativa Aj (da coluna). Se o 
elemento Ai for mais importante do que o elemento Aj, algum valor de 2 a 9 é 
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inserido. Caso contrário, ou seja, se Ai for menos importante do que Aj, um número 
inverso aos valores de 2 a 9 é inserido, ou seja, 1/2, 1/3, 1/5, 1/9.  
Para isso, é necessário calcular o cálculo total de comparações par a par 
que é representado por n (n - 1)/2 julgamentos para uma matriz n x n, sendo n o 
número de linhas e colunas, equivalendo ao número de julgamentos que o decisor 
deverá efetuar. 
Saaty (2000) propõe o calculo da Razão de Consistência dos julgamentos de 
tal forma que garanta a integridade dos julgamentos e elimine os erros entre as 
comparações inconsistentes umas com as outras. É importante calcular a Razão de 
Consistência (RC) e o Índice de Consistência para cada julgamento das alternativas 
em relação aos critérios. É importante para a consistência dos julgamentos que RC 
<= 0,10. 
Desta forma, o Índice de Consistência (IC) é calculado através da fórmula: 
 
IC = (λmáx –n)/(n-1)                                                                                        (3)  
 
onde: 
λmáx = Maior autovalor da matriz de julgamentos.  
n= ordem da matriz. 
Os índices de consistência randômico IR foram estabelecido por Saaty 
(1990), de acordo com a ordem das matrizes, como descrita no Quadro 4. 
 
 
Ordem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
IR 0 0 0,58 0,9 1,12 1,24 1,32 1,14 1,45 1,49 1,51 1,48 
Quadro 4 - Índices de Consistência Aleatória. 
Fonte: Tzeng e Huang (2006). 
O IR é derivado de uma grande amostra de matrizes recíprocas geradas 
aleatoriamente utilizando a escala 1/9, 1/8,...,1,..., 8. 9. (TZENG; HUANG, 2011).  
Os valores de IC em função da ordem da matriz foram estabelecido por 
Saaty (1990), como descrita no Quadro 5, na página a seguir. 
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n 2 3 4 5 ou + 
IC Max 0 0,05 0,08 0,10 
Quadro 5 - Valores de IC máximos em função da ordem da matriz. 
Fonte: Saaty (1990). 
Quanto maior for o RC, maior é a inconsistência. Se os valores de RC forem: 
n = 2 é nulo; quando n = 3, o RC deve ser inferior a 0,05; quando n = 4, o RC deve 
ser menor que 0,08;  quando n > 4, o RC deve ser menor ou igual a 0,10 sendo esse 
o limite aceitável de inconsistência na aplicação do método e para RC maior que 
0,10 a incoerência dos juízos emitidos pelo tomador de decisão está acima do nível 
normalmente aceitável (LIBERATORE; NYDICK, 1997). 
Desta forma, a Razão de Consistência (RC) é calculada através da fórmula: 
 
RC = IC/IR                                                                                                       (4) 
 
onde: 
IR = Índice de Consistência Randômico.  
IC = Índice de Consistência. 
 
Para a definição das importâncias relativas entre critério, subcritérios e 
alternativas é necessário a utilização do método AHP. Alguns autores 
desenvolveram pesquisas, utilizando este método, e o apresentam por meio de 
resolução de problemas na tomada de decisão de diferentes setores. 
Santana (2004) propôs um modelo de desenvolvimento de sistema de 
medição de desempenho logístico para o qual a seleção dos indicadores de 
desempenho foi realizada com o AHP. A escolha do método de apoio multicritério à 
decisão é por ser o mais difundido e aplicado para apoio à decisão atualmente nas 
empresas. 
Onut, Tuzkaya e Dogac (2008) apontaram um método de análise para 
minimizar o tempo de descolamento do produto. Para o desenvolvimento da 
pesquisa, foi utilizado o método AHP para classificar os produtos usando os critérios 
e subcritérios.  
Muralidharan, Anantharaman e Deshmukh (2002) propuseram um modelo de 
cinco etapas do AHP para ajudar os tomadores de decisão na classificação e 
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seleção dos fornecedores com relação a nove critérios de avaliação como: 
qualidade, entrega, flexibilidade etc. Pessoas de diferentes funções da empresa, 
foram envolvidas no processo de seleção. 
Chan, Chung e Choy (2006) propuseram um método de análise hierarquia 
analítica para permitir que os multicritério otimize e análise probabilística para 
capturar as incertezas de confiabilidade de entregas. A otimização envolve a 
determinação das alocações de demanda na rede, modos de transporte entre as 
instalações e programação da produção nas fábricas. 
 
2.2.1 Base Teórica para Estruturar os Critérios e Subcritérios 
Para o desenvolvimento dos critérios faz-se necessário uma análise das 
medidas de desempenho. As medidas de análise de desempenho logístico 
normalmente não estão sincronizadas com a estratégia corporativa da empresa, e a 
adoção de um programa de mensuração baseado em processos se constitui em 
uma tarefa complexa e de longo prazo de implantação (KEEBLER et al., 1999).  
A razão para isso é que as organizações estão procurando formas para 
melhorar seu desempenho operacional por meio de melhor integração das 
operações na cadeia de valor (KUENG, 2000). Pesquisas sobre a aplicação de 
sistemas de medição de desempenho para gerenciamento logístico são citadas em 
inúmeros trabalhos.  
Hronec (1994) desenvolveu um modelo de mensuração de desempenho, 
utilizando medidas da qualidade, do tempo e de custos para identificação do valor 
agregado e do nível de serviço ofertado por uma organização. 
Slack (1993), Schönsleben (2000) e Harrison e van Hoek (2003) sugeriam a 
classificação dos indicadores em cinco amplas categorias relacionadas aos objetivos 
de desempenho, qualidade, rapidez, confiabilidade, flexibilidade e custo. 
Stewart (1997) apresentou um estudo que agrupa nove medidas de 
desempenho de acordo com quatro áreas focais relacionadas a essa excelência. 
Estas áreas são: desempenho da entrega, flexibilidade e tempo de resposta, custos 
logísticos e gestão de ativos.  
Mark, Aquilano e Chase (2001) identificaram cinco prioridades competitivas 
básicas: custo, qualidade, flexibilidade, entrega e serviço que se transformam 
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diretamente em fatores utilizados para descrever vários processos pelos quais uma 
empresa pode agregar valor. 
Bowersox e Closs (2001) analisaram as medidas de desempenho em 
internas e externas, sendo que as medidas internas incluíram custo e qualidade do 
processo, serviço ao cliente, produtividade e utilização de ativos, e externa, 
percepção do cliente e benchmarking das melhores práticas. Afirmaram que um 
sistema ideal de mensuração deveria permitir a correta avaliação do custo dos 
processos e da sua relação com o nível de serviço ofertado, por meio de relatórios 
dinâmicos em tempo real. 
Christopher (2011) e Dornier (2011) destacaram ainda que há quatro 
aspectos da concorrência baseado no tempo, custo, serviço e qualidade que devem 
ser gerenciados de modo coerente e integrados, para que a organização seja mais 
ágil e tenha maior capacidade de reação e, consequentemente, mais lucrativa. 
A habilidade para medir e avaliar o desempenho logístico pode ser vista 
como uma necessidade para as empresas, que gastam enormes recursos ao longo 
dos anos para desenvolver sistemas de medição de desempenho com tal fim 
(KUENG, 2000). 
Os autores Slack (1993), Bowersox e Closs (2001), Figueiredo, Fleury e 
Wanke (2003), Christopher (2011) e Dornier (2011) mencionam os critérios que são 
levados em consideração na tomada decisão. Para todos os critérios, foram 
estabelecidos subcritérios que buscam especificar a importância relativa dos critérios 
para a avaliação. 
A rapidez significa o tempo que o cliente deve esperar desde a emissão do 
pedido até o recebimento efetivo do produto, como: tamanho, tipo de carga, e a 
característica de frequência que significa a quantidade de movimentações 
programadas.  
A confiabilidade está relacionada à variabilidade referencial das 
programações de entrega ou serviço, em tempo hábil e prazos esperados.  
A qualidade implica em entregar bens ou serviços conforme as 
especificações ou necessidades do cliente, referente às características específicas 
de cada produto, até mesmo a fragilidade. 
A flexibilidade significa ser capaz de atender a mudanças dos produtos ou 
serviço, prazos de entregas, volumes de produção, ampliar ou reduzir a variedade 
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de produtos ou serviços, permitir que diferentes equipamentos de movimentação e 
estocagem sejam utilizados. 
O custo para as empresas que concorrem diretamente com o preço, é o 
principal objetivo de controle. Quanto menos oneroso for produzir bens e serviços, 
menor poderá ser o preço para os consumidores. Mesmo entre as empresas que 
concorrem em outros aspectos que não o de preço, existe o interesse de manter 
seus custos baixos em relação à mão de obra, instalações e materiais. 
A redução do custo de um determinado serviço logístico consiste em 
alcançar no exato momento de sua realização, mas outros objetivos como rapidez, 
flexibilidade, confiabilidade e qualidade poderão ser atingidos, trazendo vantagens 
para outros setores interligados ao serviço logístico inicial, e correspondendo a uma 
redução de outros custos em outras atividades logísticas. 
Neste capítulo fez-se a revisão bibliográfica pertinente ao assunto. No 
capítulo subsequente será mostrada a metodologia de trabalho utilizada no estudo 
de campo, a qual deverá ser capaz de caracterizar, avaliar e propor o sistema ideal 
para a empresa em estudo. 
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA 
Este capítulo tem por objetivo descrever como foi realizada a pesquisa e 
quais os instrumentos de apoio para análise dos níveis de hierárquico de um CD, 
conforme a figura 9.  
Para que fosse possível estruturar o método proposto por esta pesquisa, 
realizou-se uma pesquisa bibliográfica inicial, a fim de identificar e estruturar de 
maneira sistemática tanto os fatores críticos quanto as variáveis que influenciam na 
rapidez, qualidade, confialidade, flexibilidade e custo do CD, desde seu recebimento 
até sua expedição do produto. 
 
 
Figura 9 - Etapas da metodologia.  
Fonte: Autoria própria.  
 
 
3.1 METODOLOGIA DE CLASSIFICAÇÃO 
A metodologia utilizada na dissertação foi um estudo de campo com 
abordagem exploratória, qualitativa e descritiva (GIL, 2002; SILVA E MENEZES, 
2005; FACHIN, 2003; VERGARA, 2007). Quanto a seus objetivos, a presente 
pesquisa utilizou o método de pesquisa-ação (GIL, 2002). Esta é Exploratória devido 
à relação de fatores utilizados para a sua elaboração, que partiram da pesquisa 
bibliográfica, levantamento, análise e compilação dos dados encontrados.  
METODOLOGIA DA PESQUISA
METODOLOGIA DA CLASSIFICAÇÃO
MÉTODO DE ANÁLISE: DEFINIÇÃO DOS PROCEDIMENTOS DECISOR
Estruturação Hierárquica dos Critérios e Subcritérios do Problema
Base Teórica para Formulação das Alternativas
Estruturação da forma hierárquica do problema
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Na abordagem do problema, a pesquisa classificou-se ainda como 
qualitativa, pois a observação do ambiente foi a fonte principal na coleta das 
informações.  
Quanto aos meios de investigação considerou um estudo de campo no qual 
desenvolveu-se uma estrutura descritiva a fim de organizar a coleta, análise e 
interpretação dos dados, buscando atingir os objetivos propostos nesse trabalho. 
Foram utilizadas duas formas de coleta de dados: observação e questionário.  
A fundamentação da pesquisa proposta apresentou conceito de pesquisa-
ação. Este método foi adotado devido às características do trabalho, de avaliar o 
impacto da aplicação de um método de apoio à tomada de decisão no processo 
decisório da empresa. 
 
 
3.2 DEFINIÇÃO DOS PROCEDIMENTOS DECISOR 
3.2.1 Estruturação Hierárquica dos Critérios e Subcritérios do Problema 
Com base na revisão de literatura e nos estudos de Slack (1993); Bowersox 
e Closs (2001); Figueiredo, Fleury e Wanke (2003); Christopher (2011); Dornier 
(2011); Onut, Tuzkaya e Dogac (2008); Muralidharan, Anantharaman e Deshmukh 
(2002), a tabela 10 demonstra quais foram os critérios estabelecidos para a seleção 
do método de análise de decisão a fim de melhorar o processo de escolha de um 
CD. 
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Figura 10 - Estruturação dos critérios.  
Fonte: Autoria própria. 
Com base na revisão de literatura e nos estudos de Gunasekaran, Patel e 
Tirtiroglu (2001); Petersen e Aase (2004); Gu; Goetschalckx; Mcginnis (2007); Braga, 
Pimenta e Vieira (2008) Dornier (2011); Onut, Tuzkaya e Dogac (2008); 
Muralidharan, Anantharaman e Deshmukh (2002), a tabela 11 demonstra quais 
foram os subcritérios estabelecidos para a seleção do método de análise de decisão 
para melhorar o processo de escolha de um CD. 
 
 
Figura 11 - Estruturação dos subcritérios.  
Fonte: Autoria própria. 
De acordo com a estrutura hierárquica definida, os critérios e os subcritérios, 
desta etapa tiveram como foco o desenvolvimento do método para auxiliar a 
compreensão global do problema de acordo com as preferências dos decisores ou 
selecionar, entre todas alternativas, a solução que melhor satisfaça os objetivos dos 
decisores na estruturação do CD. 
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3.2.2 Base Teórica para Formulação das Alternativas 
Seguindo a metodologia de pesquisa, foi realizado uma comparação entre os 
critérios de avaliação. Com base na revisão da literatura e na metodologia de 
multicritérios, observou-se que vários são os parâmetros levados em consideração 
na estruturação do CD. No levantamento dos dados das alternativas foram 
analisados os seguintes parâmetros: 
Estrutura do CD  
 Determinar a localização do depósito. 
 Determinar a estrutura do armazém geral (área). 
 Definir quantidade de intermediários existentes ou necessários. 
 Determinar os canais de distribuição: 
- Rodoviário / ferroviário / marítimo / aéreo. 
 Determinar a demanda de produtos. 
 Determinar as características do produto:  
- pesado e leve. 
Arranjo físico ou Layout  
 Determinar o tipo de arranjo físico:  
- arranjo posicional ou por posição fixa, arranjo linear ou por produto, 
arranjo funcional ou por processo, arranjo celular ou de grupo. 
 Determinar área de recebimento. 
 Determinar área de separação:  
- área de reserva, de paletes, de caixas fechadas ou fracionadas. 
 Determinar quais são os pontos de partida de deslocamento para 
separador, reabastecedor. 
 Determinar área de movimentação. 
 Determinar os tipos de equipamento de movimentação: 
- veículos industriais: empilhadeiras; frontal, lateral, patrola; carrinhos 
industriais; carrinhos porta-bandeira; paleteira manual e transpaleteira 
elétrica; 
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- equipamentos de elevação e transporte: guindastes; guindastes 
auxiliares para veículos; talhas; ponte rolante e monovia; 
- transportadores contínuos: transportadores de esteira; 
transportadores de rolo; transportadores de caçamba e plano inclinado. 
 Determinar a localização de entrada / saída (E/S) pontos. 
 Projetar as docas - portas direcionadas para o transporte: 45° ou 90°: 
- Identificar as docas de Recebimento e expedição. 
Dimensionamento 
 Determinar o espaço para armazenar os produtos de acordo com a 
rotatividade dos produtos (alta, média e baixa). 
 Determinar o número de prateleiras e os corredores incluindo o 
comprimento e a largura dos corredores. 
 Determinar as estantes apropriadas (por exemplo, flow racks, drive-in, 
porta paletes ou prateleiras). 
 Determinar uma política de alocação dos itens nas áreas de 
estocagem, de acordo com a família dos produtos. 
Entrada de materiais 
 Definir procedimentos de chegada e descarga de veículos. 
 Definir procedimentos de controle de qualidade. 
 Planejar o pré-recebimento e documentação.  
Movimentação 
 Determinar o tempo de movimentação por rotarização. 
 Determinar a quantidade. 
 Definir os tipos de movimentação: 
- manual, mecanizada e automática. 
Separação de pedido 
 Definir os tipos de separação: 
 - discreta, em batelada, em zona e em ondas, podendo haver uma 
combinação. 
 Determinar emissão da lista de separação. 
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 Determinar o processo de agrupamento e agendamento do pedido. 
 Determinar o sequenciamento dos pedidos da separação. 
 Estabelecer sequência dos itens de separação. 
Saída de materiais 
 Determinar a quantidade total a ser expedida: 
- peso ou volume. 
 Determinar os pontos de embarque: 
- Definir a distância envolvida em relação aos produtos estocados e ao 
percurso do transporte. 
 Definir as datas de entrega. 
 Definir documentação. 
Nesta etapa buscou os possíveis critérios para as alternativas e definição 
das melhores soluções, para estruturação do CD do ramo alimentício. 
 
3.2.3 Estruturação da forma hierárquica do problema 
O processo de tomada de decisão pode variar mesmo em empresas do 
mesmo segmento, devido aos modos diferentes nos perfis dos tomadores de 
decisão, à variedade e à complexidade dos problemas decisórios. O estudo buscou 
demonstrar a utilização do método multicritério a AHP, analisando a melhoria do 
processo. 
Para compreender as peculiaridades das empresas, foram realizadas visitas 
ao CD, cujas as informações foram coletadas e aplicadas os questionários da 
pesquisa para o método de tomada de decisão multicritério. Neste contexto, 
realizou-se a estruturação hierárquica em: objetivo principal da análise; critérios e 
subcritérios que precisa ter o CD e alternativas para a escolha do CD.  
Posterior à realização da estruturação hierárquica, é necessário a seleção 
das prioridades dos elementos de um nível hierárquico em relação ao grau de 
importância para outro elemento no nível superior.  
Neste momento, para que os tomadores de decisão respondesse os 
questionários foi apresentada uma escala numérica de 1 a 9 (Escala Fundamental 
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de Saaty) que avaliou a comparação dos fatores da hierarquia. Essa seleção foi 
realizada por meio da aplicação do questionário - apêndice B -.  
Em seguida identificou o grau de importância dos critérios e subcritérios em 
relação ao objetivo geral dentro da estrutura hierárquica, e por meio desta 
pontuação, selecionou a alternativa que melhor atende as necessidades da 
empresa. 
Na sequencia, utilizou-se o método AHP com a teoria dos conjuntos 
nebulosos, onde se aplica uma função de minimização aos valores de preferência 
expressos pelos decisores nos diferentes juízos, obtendo-se a matriz. 
Desta forma, para o desenvolvimento dessa etapa utilizou-se o programa 
Microsoft Office Excel 2007, e de acordo com a estrutura hierárquica definida foram 
inseridos na planilha os critérios, os subcritérios, as alternativas e a resposta dos 
decisores. 
Desse modo obteve-se uma matriz A quadrada n x n do método AHP, que 
contém os valores dos níveis de intensidade de importância para determinar a 
estrutura do CD e seus valores recíprocos que podem ser expressos em fração, 
como por exemplo, o valor recíproco de Dij por 1/5, no entanto os valores da planilha 
serão expressos em escala decimal, assim denominada de comparação paritária 
entre os fatores críticos de sucesso. 
Após a obtenção do vetor de prioridade pela estruturação da matriz paritária 
dos critérios, dos subcritérios e das alternativas, realizou-se a normalização da 
matriz dos valores de julgamento por meio da equação (5), que é a divisão de cada 
elemento da matriz de comparação paritária pela soma dos elementos de cada 
coluna e que determina o vetor de prioridade de cada elemento da matriz.  
 
  ̅ (  )      ∑    
 
                                                                                         (5)            
onde: 
 ̅ (  ) = Valor normalizado para o critério. 
m = Número de critérios em um mesmo nível hierárquico (número de fatores 
em uma coluna). 
Cij = Valor de intensidade de importância atribuído ao critério. 
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Posteriormente, com base na matriz de normalização, obteve-se o vetor de 
prioridade relativa, por meio da média aritmética elementos de cada linha de cada 
nível hierárquico da matriz, cujo somatório tem que ser 1, expresso pela equação 
(6). 
 
 ̅(  )  ∑  ̅ (   )  
 
                                                                                      (6)            
onde: 
 ̅ (  ) = Vetor de prioridade relativa de cada critério. 
  = Número de critérios em um mesmo nível hierárquico (número de fatores 
em uma coluna). 
     = Valor de intensidade de importância atribuído ao critério. 
 
Neste momento, considerando os dados das matrizes foram submetidos ao 
cálculo do autovetor, que calcula os pesos para cada critério nos diversos níveis 
hierárquicos e em relação às alternativas em análise.  
O vetor w é constituído de n pesos, sendo cada peso uma característica. O 
autovetor é obtido pela multiplicação do valor de cada elemento das colunas da 
matriz de comparação paritária pelo vetor de prioridade relativa da matriz, contendo 
os valores normalizados dos critérios. 
O vetor dos pesos dos critérios [Aw]i trata-se dos numeradores componentes 
da equação (7) que traduz o cálculo para obtenção do autovetor da matriz. O 
autovalor é uma medida que permitirá avaliar a consistência ou qualidade da 
solução obtida por meio da equação (8).  
Calculou-se o seu autovetor “w” e o seu autovalor “λ”. 
 
                                                                                                         (7)        
onde: 
   = Vetor de pesos dos critérios. 
     = Maior autovalor da matriz de julgamentos. 
  = Vetor de prioridade relativa dos critérios. 
 
Para obter o autovetor tem-se:  
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∑         
 
                                                                                        (8)            
onde: 
     = Maior autovalor da matriz de julgamentos. 
m = Número de critérios em um mesmo nível hierárquico (número de fatores 
em uma coluna). 
n = Ordem da matriz. 
       = Vetor de pesos dos critérios. 
   = Vetor de prioridade relativa dos critérios. 
 
A seguir calculou-se o índice de consistência IC das sentenças das matrizes 
por meio da equação (9). 
 
IC = (    – n)/(n - 1)                                                                                       (9)  
onde: 
     = Maior autovalor da matriz de julgamentos.  
n = Ordem da matriz. 
 
É importante para a consistência dos julgamentos que RC seja <= 0,10. Se 
os valores de RC forem >= 0,10, será necessário rever as matrizes de comparações. 
Desta forma, a razão de consistência (RC) é calculada por meio da equação (10). 
 
RC = IC/IR                                                                                                     (10) 
onde: 
IR = Índice de consistência randômico.  
IC = Índice de consistência. 
 
Após efetuar os cálculos de todas as matrizes e verificar os seus índices de 
consistência, é necessário agregar os vetores de pesos na qual deve-se multiplicar 
todos os pesos obtidos, em cada passo, e os resultados dos diferentes passos 
devem ser somados por meio da equação (11), que atribuirá a cada alternativa o 
valor final. As alternativas serão ordenadas e as que possuírem maior valor serão as 
preferíveis. 
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 (̅  )   ∑  ̅(  ) 
 
       (   )                                                                      (11)                        
onde: 
 (̅  ) = Função aditiva. 
 ̅(  ) = Vetor de prioridade relativa de cada critério. 
   (   ) = Desempenho da alternativa “a” com relação ao j-ésimo critério. 
 
Com base nos dados obtidos por meio da aplicação do método AHP, 
observou-se a análise de estruturação do CD sobre o processo decisório por 
múltiplos critérios, subcritérios e alternativas. No capítulo subsequente será 
apresentado o agrupamento dos dados coletados e realização das análises 
pareadas para a definição do grau de importância dos critérios, será utilizado o 
programa Microsoft Office Excel 2007. O Microsoft Office Excel 2007, tem a 
funcionalidade de estruturar o modelo de decisão, organizando os dados e 
permitindo a pontuação e análise dos critérios de forma eficiente. 
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4 ESTUDO DE CAMPO 
Neste capítulo serão apresentados os resultados das pesquisas realizadas 
por meio da aplicação da metodologia descrita no capítulo anterior. Com o objetivo 
de definir a melhor alternativa, foram denominadas três alternativas sobre o 
processo decisório por múltiplos critérios e subcritérios. 
 
4.1 CARACTERIZAÇÃO DA EMPRESA 
Esta dissertação  teve por finalidade realizar um estudo de campo no CD de 
uma empresa multinacional de grande porte do ramo alimentício de redes 
FASTFOOD.  
A empresa conta com uma equipe de 86 funcionários e atende os estados 
do Paraná, Santa Catarina e Rio Grande do Sul. Trabalha com três clientes e com 
três tipos de temperatura para armazenagem e distribuição, sendo pioneira na 
distribuição de produto com este processo de temperatura no veiculo. 
Na distribuição temos: 
 Congelado: - 20° C na parte da frente do veículo. 
 Resfriado: 1° a 4° C no centro do veículo. 
 Seco: temperatura ambiente no fundo do veículo. 
Foram obtidas informações sobre a descrição, as características físicas do 
CD. Os dados referentes à descrição e a demanda prevista foram obtidos por meio 
do sistema de informações. O período considerado para as informações de vendas 
foi de quatro meses, entre junho a setembro de 2012. As informações sobre as 
características físicas foram obtidas por meio de observações realizadas durante a 
coleta de dados. 
O sistema de armazenagem da empresa é constituído por drive-in e porta- 
palete, com capacidade de armazenagem de 3777 posições e 945 SKUS (Stock 
Keeping Unit / Unidade de Manutenção de Estoque) e conta com 17 docas para 
recebimento e expedição na vertical 90°. 
A quantidade de produtos distribuídos é: 40% do Rio Grande do Sul; 40% 
Paraná (15% Curitiba e região metropolitana e 25% no norte) e 20% em Santa 
Catarina. 
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O processo de venda funciona por meio do sistema JDEDWARDS, cujos 
pedidos das lojas são feitos na hora e dia marcados. Após o fechamento dos 
pedidos ocorre o processo de análise de estoque para verificar se todos os produtos 
colocados no pedido têm como serem atendidos. Caso não tenham, verifica se o 
produto está para ser entregue, se não é feito o corte do produto, podendo causar 
transtorno para as lojas.  
Por meio do roteirizador o CD classifica as frequências e a rota de entrega. 
A roteirização é definida pela quantidade de venda e por meio desta define-se quais 
os veículos que devem ser utilizados para transportar os pedidos para as lojas.  
A empresa conta com três modelos de veículo carretas grandes: 64m3, 
carretas média: 40m3 e truques: 20m3, onde especifica qual será o cliente 1, 2, 3, 4 e 
5 e qual o lado do veiculo que deve ser descarregado em cada loja. Caso não 
caibam os produtos em um veiculo é aberto uma nova rota com uma sigla, no 
entanto é feito uma análise de qual das lojas deve se dividir. 
Existem três tipos de frequência: 
 Frequência 1: entrega uma vez por semana. 
 Frequência 2: entrega duas vezes por semana. 
 Frequência 3: entrega três vezes por semana. 
A programação de separação é realizada de acordo com as rotas e estas 
ocorrem por meio das frequências.  
             Curitiba e região metropolitana - PN 1 a 7 (sigla das lojas) 
Rotas    Norte do Paraná - NP 1 a 6                                                                        
             Santa Catarina - SC 1 a 5                                                            
             Rio Grande do Sul - RS 1 a 17. 
Ao finalizar o processo de análise o faturamento por meio dos estágios 
congelado, resfriado e seco geram relatórios de separação para cada estágio. 
Na área de congelados o sistema de armazenagem é composto por drive-in 
e porta-palete, tem disponibilidade de 1143 paletes e a temperatura ambiente é de -
25° graus, cujo processo da operação é composto por três operadores.  
Os produtos de maior quantidade de giro e volume são armazenados em 
drive-in e o de baixo giro e volume, em porta-palete. 
O sistema de separação é em linha, e todo o processo é manual 
(operadores montam os paletes conforme a documentação). O processo de 
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separação inicia do mais pesado para o mais leve, pois os pesados formam a base 
dos paletes. 
 Na área de resfriados o sistema de armazenagem é composto por drive-in, 
cujos produtos são dispostos da mesma maneira que o congelado, os processos de 
separação ocorrem da mesma maneira e para execução da operação são 
necessários dois operadores desenvolvendo o processo, separação e recebimento, 
onde a temperatura é de 1° a 4° graus com disposição para 512 paletes.  
Na área de secos existem nove ruas de A a I. Na rua A o sistema é 
composto por drive-in para 2 paletes do lado esquerdo (tem espaço para 2 paletes 
em cada nível)  e  com 12m de pé direito, obtendo 4 níveis, no restante  do armazém 
trabalha com porta-palete com 12m de pé direito e tem disponibilidade de 2122 
paletes. 
O processo de separação é realizado por seis operadores e são impressas 
por dia 2800 etiquetas e cada etiqueta é um produto a ser separado. Cada operador 
separa por cliente e a cada hora deve separar 100 etiquetas, somando no final do 
dia um total de 700 etiquetas. O tempo de separação é muito alto devido aos 
problemas no processo, os operadores que, muitas vezes, não conseguem separar 
100 etiquetas por hora. 
Para o setor de seco é gerado etiquetas adesivas, como: 
- Número de pedido; 
- Data de entrega; 
- Rota; 
- Código de descrição do produto; 
- Sigla do cliente. 
Para as etiquetas existe um controle que é chamado de mapa de rota. Este 
mapa é feito pelo faturamento por meio de uma planilha de Excel e os operadores 
preenchem: 
 Rota 
 Loja 
 Quantidade de item por cliente 
 Quantidade de palete que é feito por cliente 
Em seguida ao processo de separação de cada estágio seco, resfriado e 
congelado os paletes são armazenados para expedição. Os paletes do cogelado 
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ficam no setor de congelado, o resfriado no setor de resfriado e os paletes do setor 
seco são colocados dentro da antecâmara para serem carregados. 
A temperatura da antecâmara varia de 2° a 7° graus na frente das portas do 
setor de congelado e resfriado, para que os paletes destes setores, no processo de 
movimentação para o transporte externo, não sofram choque térmico grande. 
O processo de expedição inicia com o carregamento do congelado que fica na 
parte da frente do veiculo, conforme o volume do produto e classificação das lojas 
(identificação dos clientes que estão carregando e o lado que cada cliente receberá 
o produto pela porta direita ou esquerda). Em seguida, é isolado por uma divisória 
térmica e inicia-se o carregamento do resfriado, o processo é o mesmo do cogelado, 
finalizando no fundo do veiculo com o carregamento do seco da mesma maneira.  
Cada loja tem seu horário de recebimento preestabelecido e o veículo tem a 
hora de saída programada.  
Ao finalizar toda a separação que ocorreu durante o dia, é efetuada a 
contagem de estoque para verificar a quantidade de produto e se o processo de 
separação ocorreu de maneira exata. 
 
4.1.1 Determinação das alternativas: fase de avaliação 
Nesta etapa, buscou-se identificar possíveis alternativas necessárias para 
análise de decisão, que possam ser utilizados para implantação de um CD do ramo 
alimentício.  
Seguindo as peculiaridades das empresas, foram coletadas as informações 
e analisadas junto ao tomadores de decisão e estruturadas por meio da demanda 
prevista, da quantidade de posições, da quantidade de produto/palete - apêndice A – 
e layout da empresa – apêndice C -, e assim, determinando o layout das alternativas 
- apêndice D -. Através dessas informações gerou a tabela 2.   
A tabela 1, na página a seguir, apresenta informações referentes à 
somatória de cada grupo de produto de cliente, à quantidade de Skus por setor e 
cliente e à capacidade de armazenagem, à área total de cada setor.  
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Tabela 1 – Histórico da Empresa 
                                        
Fonte: Autoria própria. 
Quanto ao armazém, foram propostos três modelos que apresentam 
padronização entre seus corredores e espaços de armazenagem, podendo 
apresentar formatos quadrados e retangulares. As dimensões dos espaços de 
armazenagem foram definidas, considerando a soma da capacidade volumétrica. A 
tabela 2, apresenta informações referentes as alternativas. 
 
Tabela 2 – Cálculos das alternativas 
                                                                                             
Fonte: Autoria própria. 
Quanto as alternativas: a primeira alternativa, foi determinada para sanar a 
necessidade da empresa e permanecerá com o mesmo sistema de informações 
existente na empresa; a segunda e terceira foi determinada para que o CD tenha 
maior flexibilidade no sistema de informações, e as áreas do armazem contará um 
DESCRIÇÃO 
DO SETOR
QUANTIDADE 
DE SKU
DEMANDA 
PREVISTA 
(und./mês)
QUANTIDADE 
DE PRODUTO 
(und.)/PALETE
QUANTIDADE 
DE POSIÇÃO 
ATUAL
 ÁREA TOTAL 
- ATUAL         
(m2)
QUANTIDADE 
DE POSIÇÃO 
NECESSÁRIA
Congelado - 
Cliente 1
77 31.536 4.597 642 721
Congelado - 
Cliente 2
31 11.762 1.549 243 274
Congelado - 
Cliente 3
26 20.137 2.329 258 270
Resfriado - 
Cliente 1
39 14.465 2.474 353 369
Resfriado - 
Cliente 2
11 8.433 952 114 120
Resfriado - 
Cliente 3
9 5.713 1.800 45 47
Seco - 
Cliente 1
337 51.835 54.834 1.290 1.442
Seco - 
Cliente 2
335 26.093 9.563 530 644
Seco - 
Cliente 3
80 19.534 10.938 302 367
TOTAL 945 189.508 89.036 3.777 4.017 4.254
2.505
1.098
414
DESCRIÇÃO 
DO SETOR
QUANTIDADE 
DE SKU
QUANTIDADE 
DE POSIÇÃO
QUANTIDADE 
DE DOCA 
 ÁREA 
SETOR 
(m2)
 ÁREA 
ANTECÂMARA 
(m2)
 ÁREA TOTAL         
(m2)
Alternativa 1 
Congelado
134 1.265 1.215
Alternativa 1 
Resfriado
59 536 426
Alternativa 1 
Seco
752 2.453 2.896 704
Alternativa 2 
Congelado
134 1.518 1.580
Alternativa 2 
Resfriado
59 643 555
Alternativa 2 
Seco
752 2.944 3.770 917
Alternativa 3 
Congelado
134 1.536 1.580
Alternativa 3 
Resfriado
59 660 555
Alternativa 3 
Seco
752 2.996 3.770 407 - 510
519
31                               
(17 - 14)            
230 - 289
5.725
7.341
7.341
17
407
17
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aumento de 30% e na quantidade de posições terá um aumento 20%. Será 
detalhada a seguir cada uma das alternativas, para a escolha do CD. 
 
Alternativa A 
A localização da empresa será na região industrial, de propriedade da 
mesma, o layout será baseado no princípio de fluxo e o transporte rodoviário e a 
empresa terão sua própria frota. O armazém contará com 17 docas de recebimento 
em vertical de 90° e a área de armazenagem, 5.725m2, com pé direito de 12m de 
altura, obtendo maior flexibilidade de armazenamento. 
No armazém terá uma sala de baterias com sistema de enchimento 
automático de água de baterias, cujos equipamentos possuirá 3 baterias cada, 1 
para equipamento, 1 para carga e 1 para descanso após a carga ou pronta para 
colocar no equipamento. 
O armazém funcionará com três temperaturas, sendo congelado -22 a -25°C  
com área de 1.215m2, resfriado 1 a 4°C com área de 426m2, seco (temperatura 
ambiente) com  área de 2.896m2, uma antecâmara para o recebimento e expedição 
do resfriado e congelado com área de 407m2 e temperatura de 1 a 7°C e no seco 
com uma área de 704m2 para recebimento e expedição. Para manter a temperatura 
do congelado e resfriado serão utilizados amônia e freon (sistema a gás). 
Em todos os setores terão docas de 2m de largura e espaço uma da outra 
de 2,73m e uma estação móvel para medir a temperatura de entrada e saída de 
produto. 
Os produtos serão identificados como leve e pesado. Os produtos de maior 
volume e quantidade de giro serão armazenados em drive-in e o de menor volume e 
baixo giro, em porta-palete. O sistema de separação será em linha por batelada. 
 O processo de movimentação utilizará: 3 empilhadeiras Crown american de 
joystick pantográfica elétrica, 6 paleteiras embarcadas Crown, 3 empilhadeiras still 
elétricas e 3 paleteiras elétricas still e 16 manuais. O processo de separação iniciará 
do mais pesado para o mais leve, porque os pesados formam a base dos paletes e 
cada operador separará uma área. 
A área de resfriados o sistema de armazenagem usado será por drive-in de 
2 e 3, com disposição para 536 paletes para 59 skus e tem 1 porta automática Hite-
rite para flexibilidade da operação e sem perda de temperatura. 
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A área de congelados o sistema de armazenagem será por drive-in de 2 e 
porta-palete, 3 porta automática Hite-rite, tem disponibilidade de 1265 paletes para 
134 skus e com antecâmara na frente do congelado com fácil acesso ao resfriado. 
A área de secos terão nove ruas de A a I, com corredores de movimentação 
de 6,41m, sistema drive-in de 3 e porta-paletes, 1 porta automática Hite-rite, 3 portas 
de emergência e tem disponibilidade de 2.453 paletes para 752 skus. Os paletes 
vazios ficarão em porta-paletes na parte de cima das docas com 5 níveis. 
 
Alternativa B 
A localização será na região industrial, alugada por um investidor para a 
empresa, o layout será baseado no princípio de fluxo, o transporte rodoviário, tendo 
sua própria frota, com 17 docas para expedição e recebimento em vertical 90° e 
área de armazenagem 7.341m2 com pé direito 12m de altura, obtendo maior 
flexibilidade de armazenamento. 
No armazém haverá uma sala de baterias com enchimento, cujos 
equipamentos possuem 3 baterias cada, 1 para equipamento, 1 para carga e 1 para 
descanso com uma rampa na parte externa para a manutenção de equipamentos. 
 O armazém funcionará com 3 temperaturas, sendo congelado de -22 a -25° 
C com área de 1580 m2, resfriado 1 a 4° C com área de 555 m2, seco (temperatura 
ambiente) com área de 3770 m2, uma antecâmara para recebimento e expedição do 
resfriado e congelado com área de 519m2 e temperatura de 1 a 7° C e no seco com 
uma área de 917m2 para recebimento e expedição. Para manter a temperatura do 
congelado e do resfriado, será utilizado freon (o sistema a gás). 
Em todos os setores terão docas de 2m de largura e espaço uma da outra 
de 3,97m e uma estação móvel para medir a temperatura de entrada e saída de 
produto. 
A área de congelados o sistema de armazenagem será por drive-in de 2, 4 e 
porta palete, 4 portas automáticas Hite-rite, tem disponibilidade de 1518 paletes para 
134 skus e com antecâmara na frente do congelado com fácil acesso ao resfriado. 
A área de resfriados, o sistema de armazenagem usado será por drive-in de 
3, com disposição para 643 paletes para 59 skus e 1 porta automática Hite-rite, para 
flexibilidade da operação e sem perda de temperatura. 
A área de secos serão onze ruas A à L, por sistema drive-in de 2, 3 e porta-
paletes, com corredores de movimentação de 7,18 m, 1 porta automática, 3 portas 
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de emergência e tem disponibilidade de 2.944 paletes para 752 skus. Os paletes 
vazios ficarão em porta-paletes na parte de cima das docas com 5 níveis. 
O CD funcionará com inclusão de um sistema de gerenciamento de 
armazém (WMS) de códigos de barras para controle de mercadorias e endereços, 
até a complexidade de toda a operação das atividades diárias de um armazém. Esse 
sistema controlará as operações básicas do processo de armazenagem como: 
recebimento, estocagem, carregamento, separação e expedição, de forma 
otimizada, com a finalidade de maximizar os recursos da empresa. 
O processo de movimentação utilizará, 6 empilhadeiras Crown com joystick 
pantográfica elétrica, 15 paleteiras Crown elétricas embarcadas e 15 manuais. O 
processo de separação iniciará do mais pesado para o mais leve, porque os 
pesados formarão a base dos paletes. Cada operador separará uma área. 
Os produtos são identificados como leve e pesado. Os produtos de maior 
volume e quantidade de giro serão armazenados em drive-in e o de menor volume e 
baixo giro, em porta palete. O sistema de separação será em linha por batelada. 
O recebimento de mercadorias no CD iniciará quando o caminhão dos 
fornecedores chegarem à portaria. A portaria deverá realizar a verificação dos 
documentos apresentados com os pedidos solicitados pelo departamento de 
suprimentos. Os dados constantes nos documentos serão digitados, a fim de dar 
início ao recebimento das mercadorias, caso não haja divergência. Os documentos 
pertinentes à mercadoria ficarão na portaria para posterior envio ao recebimento 
físico. 
No recebimento os produtos serão conferidos e o operador por meio do 
coletor de dados lançará no sistema WMS a quantidade de produto contada, e irá 
gerar uma etiqueta com a quantidade do produto, e esse será colocado no setor de 
liberação (faixa amarela) para ser estocado. Caso estiver errado o lote de entrada 
será bloqueado, devendo ser verificado o ocorrido. 
Após a conferência dos produtos no recebimento, os produtos serão 
retirados colocados no local de espera para armazenagem. Os paletes serão 
estocados conforme a disponibilidade de endereços, por meio de um simples 
controle de localidade. 
Na separação o sistema, emitirá uma lista com o número do pedido e 
informará a quantidade a ser separada e em qual endereço e unidade de 
armazenamento ele terá que retirar cada mercadoria. No caso de ir para um 
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endereço errado, o sistema não lê a etiqueta da unidade, informa que estará errado 
e que precisará pegar a correta, dando mais acuracidade no estoque e um controle 
muito maior do estoque. Após a separação os produtos na área de consolidação dos 
pedidos  
Na expedição, as cargas separadas serão conferidas por etiquetas visuais 
com a sigla do cliente e carregadas. Caso haja divergências, estas serão 
solucionadas por meio do WMS que mantém controle e gerencia todas as atividades 
do CD. 
 
Alternativa C 
A localização será na região industrial, alugada por um investidor para a 
empresa, layout baseado no princípio de fluxo, transporte rodoviário, tendo sua 
própria frota, com 31 docas – 17 docas do lado direito do armazém e 14 docas do 
lado esquerdo do armazém para expedição e recebimento em vertical de 90° e área 
de armazenagem 7.341m2, com pé direito de 12m de altura, obtendo maior 
flexibilidade de armazenamento. 
O armazém funcionará com 3 temperaturas, sendo congelado de -22 a -25° 
C com área de 1580m2, resfriado 1 a 4° C com área de 555m2, seco (temperatura 
ambiente) com área de 3770m2, uma antecâmara para recebimento do resfriado e 
congelado com área de 230m2 e temperatura de 1 a 7° C, no seco com uma área de 
407m2 para recebimento, uma antecâmara para expedição do resfriado e congelado 
com área de 289m2 e temperatura de 1 a 7° C e com uma área no seco de 510m2 
para expedição. Para manter a temperatura do congelado e do resfriado, será 
utilizado freon (o sistema a gás). 
Em todos os setores terão docas de 2m de largura, espaço uma da outra de 
3,97m no recebimento e expedição do seco, espaço uma da outra de 15,37m no 
recebimento e 9,54m na expedição do resfriado e congelado e uma estação móvel 
para medir a temperatura de entrada e saída de produto. 
No armazém haverá uma sala de baterias com enchimento automático para 
baterias, cujos equipamentos possuem 3 baterias cada, 1 para equipamento, 1 para 
carga e 1 para descanso e uma rampa na parte externa para a manutenção de 
equipamentos. 
A área de congelados, o sistema de armazenagem será por drive-in de 3, 4 
e porta-palete, 8 portas automáticas Hite-rite, tem disponibilidade de 1536 paletes 
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para 134 skus, e com antecâmara na frente do congelado com fácil acesso ao 
resfriado. 
A área de resfriados, o sistema de armazenagem usado será por drive-in de 
3, 2 porta automática Hite-rite para flexibilidade da operação e sem perda de 
temperatura e tem disposição para 660 paletes para 59 skus. 
A área de secos serão onze ruas A à L, com sistema drive-in de 2, 3 e porta-
paletes, com corredores de movimentação de 6,91m, 2 portas automática, 3 portas 
de emergência e tem disponibilidade de 2.996 paletes para 752 skus. Os paletes 
vazios ficarão em porta-paletes na parte de cima das docas com 5 níveis. 
Os produtos serão expedidos em caminhões com 3 temperaturas com área 
de stage, cujo materiais ficarão separados no setor do seco pronto para serem 
carregados. O processo de carregamento iniciará com os paletes de congelado, 
resfriado e por último seco, e para que os produtos não recebam choque térmico 
temos a antecâmara. 
O CD funcionará com a inclusão de um WMS de códigos de barras para 
controle de mercadorias e endereços, até a complexidade de toda a operação das 
atividades diárias de um armazém. Esse sistema controlará as operações básicas 
do processo de armazenagem como recebimento, estocagem, embalagem, 
carregamento, separação e expedição, de forma otimizada, com a finalidade de 
maximizar os recursos da empresa. 
Os produtos serão identificados como leve e pesado. Os produtos de maior 
volume e quantidade de giro serão armazenados em drive-in e o de menor volume e 
baixo giro em porta palete. O sistema de separação será em linha por batelada, 
através de coletores de dados Motorola.  
O processo de movimentação utilizará: 6 empilhadeiras Crown com joystick 
pantográfica elétrica, 10 paleteiras Crown elétricas embarcadas simples para 1 
palete, 5 paleteiras Crown elétricas embarcadas duplas para 2 paletes e 15 
paleteiras manuais. O processo de separação iniciará do mais pesado para o mais 
leve, devido que os pesados formarão a base dos paletes. Os operadores serão 
divididos por áreas. 
O recebimento de mercadorias no CD iniciará quando o caminhão dos 
fornecedores chegar à portaria que deverá realizar a verificação dos documentos 
apresentados com os pedidos solicitados pelo departamento de faturamento. Os 
dados constantes nos documentos serão digitados, a fim de dar início ao 
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recebimento das mercadorias, caso não haja divergência. Os documentos 
pertinentes à mercadoria ficarão na portaria para posterior envio ao recebimento 
físico. 
No recebimento os produtos serão conferidos e o operador por meio do 
coletor de dados lança no sistema WMS a quantidade de produto contada, e gerará 
uma etiqueta com a quantidade do produto, e esse será colocado no setor de 
liberação (faixa amarela) para ser estocado. Caso estiver errado o lote de entrada 
será bloqueado, devendo verificar o ocorrido. 
Após a conferência dos produtos no recebimento, os produtos serão 
retirados colocados no local de espera para armazenagem. Os paletes serão 
estocados conforme a disponibilidade de endereços, através de um simples controle 
de localidade. 
Na separação, o sistema emitirá uma lista com o número do pedido e 
informará a quantidade a ser separada e em qual endereço e unidade de 
armazenamento ele terá que retirar cada mercadoria. No caso de ir para um 
endereço errado, o sistema não lê a etiqueta da unidade, informando que estará 
errado e que precisará pegar a correta, dando mais acuracidade no estoque e um 
controle muito maior do estoque. As empilhadeiras se deslocarão até o material que 
será retirado da área onde será estocado e o levará para a área de consolidação 
dos pedidos. 
Na expedição, as cargas separadas serão conferidas por meio de uma 
listagem por operadores e disponibilizadas para os motoristas. Caso haja 
divergências, estas serão solucionadas por meio do WMS que mantém o controle e 
gerencia todas as atividades do CD. 
O produto que chegar pelo fornecedor não será armazenado e deverá ser 
recebido em uma extremidade da instalação de onde será expedido do outro lado. 
Este setor é conhecido como crossdocking. 
Nesta etapa buscou o agrupamento dos dados coletados e a definição das 
alternativas. Na etapa seguinte será mostrada a aplicação do método por meio da 
utilização do programa Excel. 
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4.2 APLICAÇÃO DO MÉTODO AHP 
O método multicritério procura fazer com que o processo seja o mais 
objetivo e transparente possível. Portanto as soluções dos problemas passam a 
envolver aspectos que devam representar perfeitamente as preferências do decisor 
que auxilia na obtenção à tomada de decisão. Nesta etapa, buscou-se realização da 
aplicação do método que se deu pelos seguintes passos: 
1o Passo: Para a formulação do método foi necessário apresentar a 
estrutura hierárquica deste estudo de campo, conforme a figura 12. 
 
 
Figura 12 – Estrutura Hierárquica do processo do estudo de campo.  
Fonte: Autoria própria. 
2o Passo: Para tanto, solicitou-se ao gerente e aos supervisores do CD, que 
realizassem comparações entre os pares de critérios, a fim de determinar a 
intensidade da importância relativa de um critério sobre o outro e a verificação da 
aplicabilidade das variáveis que os compõem, com base na estrutura exposta pelo 
apêndice 2 e representados pelas tabelas 3, 4, 5, 6, 7, 8 e 9. 
 
Selecionar um CD para melhoria do processo 
Rapidez
Processamento das 
informações 
Recebimento 
Armazenagem 
Movimentação
Transferência 
Saída 
Conf iabilidade
Prazo de entrega
Produto entregue sem 
avaria
Pedido atendido com 
precisão no 
faturamento  e 
documentação
Alternativa 1
Qualidade
Atendimento dos 
pedidos
Tempo de resposta ao 
cliente
Conferência do 
produto 
Proteção do produto 
estocado
Embalagem 
Temperatura  
conforme a 
especif icação
Montagem do palete
Alternativa 2
Flexibilidade
Produto/Serviço
Quantidade 
Volume
Variedade
Disposição dos 
produtos
Entrega 
Alternativa 3
Custo
Espaço f ísico
Transporte 
Localização geográf ica 
Níveis de estoque 
Manutenção de inventário 
Mão de obra 
Preço do produto 
Previsão de demanda 
Sistemas de informações 
(sof tware)
Equipamentos
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Tabela 3 – Matriz de Comparação Paritária entre os Critérios 
Critérios Rapidez Confiabilidade Qualidade Flexibilidade Custo
Rapidez
1
0,200 0,333 1 0,143
Confiabilidade
0,200
1 0,200 1 0,200
Qualidade
3
1 1 0,200 0,333
Flexibilidade 1 1 0,333 1 0,333
Custo 0,200 5 3 0,200 1
Matrizes de Comparação Paritária entre os Critérios
Método AHP - Hierarquização 
                                       
Fonte: Autoria própria. 
Tabela 4 – Matriz de Comparação Paritária entre os Subcritérios do Critério Rapidez 
Subcritérios
Processamento 
das informações
Recebimento Armazenagem Movimentação Transferência Saída
Processamento 
das informação 1
0,200 0,333 0,143 1 0,333
Recebimento
1
1 5 1 5 0,200
Armazenagem
1
0,143 1 1 0,200 1
Movimentação
1
0,333 1 1 2 1
Transferência
1
0,200 0,200 0,333 1 0,333
Saída 1 1 1 1 1 1
Matrizes de Comparação Paritária dos Subcritérios do Critério Rapidez
Método AHP - Hierarquização (Rapidez)
        Fonte: Autoria própria. 
Tabela 5 – Matriz de Comparação Paritária entre os Subcritérios do Critério Confiabilidade 
  
Fonte: Autoria própria. 
 
Subcritérios Prazo de entrega
Produto entregue 
sem avaria
Pedido atendido com 
precisão no faturamento e 
documentação
Prazo de entrega 1 1 0,143
Produto entregue sem 
avaria
0,333 1 0,143
Pedido atendido com 
precisão no faturamento 
e documentação
1 0,333 1
Matrizes de Comparação Paritária dos Subcritérios do Critério Confiabilidade
Método AHP - Hierarquização (Confiabilidade)
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Tabela 6 – Matriz de Comparação Paritária entre os Subcritérios do Critério Qualidade 
Fonte: Autoria própria. 
Tabela 7 – Matriz de Comparação Paritária entre os Subcritérios do Critério Flexibilidade 
Subcritérios
Produto / 
Serviço
Quantidade Volume Variedade
Disposição 
dos produtos
Entrega
Produto / 
Serviço
1 1 1 0,333 1 3
Quantidade 0,143 1 1 1 0,333 1
Volume 0,333 0,200 1 1 0,333 1
Variedade 0,333 1 0,333 1 0,333 3
Disposição 
dos produtos
1 3 3 1 1 1
Entrega 0,200 1 0,333 0,200 0,333 1
Matrizes de Comparação Paritária dos Subcritérios do Critério Flexibilidade
Método AHP - Hierarquização  (Flexibilidade)
Fonte: Autoria própria. 
 
Subcritérios
Atendimento 
dos pedidos
Tempo de 
resposta ao 
cliente
Conferência 
do produto
Proteção do 
produto 
estocado
Embalagem 
Temperatura 
conforme a 
especificação
Montagem 
de palete
Atendimento dos 
pedidos
1 1 5 1 0,143 0,200 0,143
Tempo de 
resposta ao cliente
0,333 1 3 1 1 0,200 5
Conferência do 
produto
0,200 0,200 1 0,200 1 0,200 1
Proteção do 
produto estocado
0,200 0,200 0,333 1 1 0,333 0,200
Embalagem 0,143 0,333 0,333 0,200 1 0,200 0,333
Temperatura 
conforme a 
especificação
0,333 1 1 1 1 1 1
Montagem de 
palete
0,200 0,200 1 0,333 0,200 0,143 1
Matrizes de Comparação Paritária dos Subcritérios do Critério Qualidade
Método AHP - Hierarquização (Qualidade)
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Tabela 8 – Matriz de Comparação Paritária entre os Subcritérios do Critério Custo 
Fonte: Autoria própria. 
Tabela 9 – Matriz de Comparação Paritária entre as Alternativas 
                                                    
Fonte: Autoria própria. 
3o Passo: Para a atribuição dos valores de intensidade de importância na 
determinação da estrutura do CD, foram geradas matrizes de comparação paritária e 
os respectivos vetores de prioridade relativa para cada um dos critérios, subcritérios 
e alternativas, respectivamente e devidamente já normalizados expresso nas tabelas 
10, 11, 12, 13, 14, 15 e 16. 
 
Espaço físico 1 3 0,143 1 0,200 0,143 0,111 0,111 0,143 0,143
Transporte 0,200 1 0,143 0,143 0,200 1 0,333 0,333 1 0,143
Localização 
geográfica
1 5 1 0,200 0,333 1 0,200 1 0,143 0,143
Níveis de 
estoque
0,200 3 0,200 1 3 0,333 0,200 1 0,143 0,200
Manutenção de 
inventário
5 0,200 1 0,200 1 1 0,200 0,333 1 0,333
Mão de obra 5 1 1 3 0,200 1 0 1 0,143 0,200
Preço do 
produto
5 0,333 1 0,333 0,333 0,143 1 3 0,143 0,333
Previsão de 
demanda
1 1 0,333 1 3 0,333 0,333 1 0,143 0,333
Sistema de 
informações 
(software)
1 0,333 5 1 1 3 5 1 1 0,200
Equipamentos 1 1 3 1 1 1 1 1 0,143 1
Sistema de 
informações 
(software)
EquipamentosSubcritérios
Espaço 
físico
Transporte
Localização 
geográfica
Níveis de 
estoque
Manutenção 
de inventário
Mão de 
obra
Preço do 
produto
Previsão 
de 
demanda
Matrizes de Comparação Paritária dos Subcritérios do Critério Custo
Método AHP - Hierarquização (Custo)
A 1 0,200 0,111
B 3 1 0,111
C 5 7 1
A B CAlternativas
Matrizes de Comparação Paritária entre as Alternativas
Método AHP - Hierarquização 
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Tabela 10 – Matriz Normalizada  e Vetor de Prioridade Relativa dos Critérios 
Fonte: Autoria própria. 
Segundo as equações (5) e (6), obteve-se a seguinte ordem de prioridade 
dos critérios: 0,364 para o custo; 0,222 para a qualidade; 0,167 para a flexibilidade; 
0,129 para a rapidez e 0,119 para a confiabilidade. Portanto o custo tem prioridade 
sobre os outros critérios. 
 
Tabela 11 – Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa dos Subcritérios do Critério 
Rapidez 
              Fonte: Autoria própria. 
Segundo as equações (5) e (6), obteve-se a seguinte ordem de prioridade 
dos subcritérios segundo o critério rapidez: 0,311 para o recebimento; 0,202 para a 
saída; 0,180 para a movimentação; 0,139 para a armazenagem; 0,086 para a 
transferência e 0,082 para o processamento de informações. Portanto o recebimento 
tem prioridade sobre os outros subcritérios para o critério rapidez. 
 
Critérios Rapidez Confiabilidade Qualidade Flexibilidade Custo
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Rapidez 0,185 0,024 0,068 0,294 0,071 0,129
Confiabilidade 0,037 0,122 0,041 0,294 0,100 0,119
Qualidade 0,556 0,122 0,206 0,059 0,166 0,222
Flexibilidade 0,185 0,122 0,068 0,294 0,166 0,167
Custo 0,037 0,610 0,617 0,059 0,498 0,364
Soma da Coluna 1 1 1 1 1 1
Método AHP - Hierarquização 
Matriz Normalizada  e Vetor de Prioridade Relativa Wi dos Critérios
Subcritérios
Processamento 
das informações
Recebimento Armazenagem Movimentação Transferência Saída
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Processamento 
das informação
0,167 0,070 0,039 0,032 0,098 0,086 0,082
Recebimento 0,167 0,348 0,586 0,223 0,490 0,052 0,311
Armazenagem 0,167 0,050 0,117 0,223 0,020 0,259 0,139
Movimentação 0,167 0,116 0,117 0,223 0,196 0,259 0,180
Transferência 0,167 0,070 0,023 0,074 0,098 0,086 0,086
Saída 0,167 0,348 0,117 0,223 0,098 0,259 0,202
Soma da Coluna 1 1 1 1 1 1 1
Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa Wi dos Subcritérios do Critério Rapidez
Método AHP - Hierarquização (Rapidez)
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Tabela 12 – Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa dos Subcritérios do Critério 
Confiabilidade 
                                               
Fonte: Autoria própria. 
De acordo com as equações (5) e (6), obteve-se a seguinte ordem de 
prioridade dos subcritérios segundo o critério confiabilidade: 0,450 para o pedido 
atendido com precisão no faturamento e documentação; 0,323 para o prazo de 
entrega; e 0,228 para o produto entregue sem avaria. Portanto o pedido atendido 
com precisão no faturamento e documentação tem prioridade sobre os outros 
subcritérios para o critério confiabilidade. 
 
Tabela 13 – Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa dos Subcritérios do Critério 
Qualidade 
                                       
Fonte: Autoria própria. 
 
Segundo as equações (5) e (6) obteve-se a seguinte ordem de prioridade 
dos subcritérios segundo o critério qualidade: 0,245 para o tempo de resposta ao 
cliente; 0,206 para o atendimento do pedido; 0,204 para a temperatura conforme a 
especificação; 0,104 para a proteção do produto estocado; 0,093 para a conferência 
Subcritérios Prazo de entrega
Produto entregue 
sem avaria
Pedido atendido com 
precisão no faturamento e 
documentação
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Prazo de entrega 0,429 0,429 0,111 0,323
Produto entregue sem avaria 0,143 0,429 0,111 0,228
Pedido atendido com precisão 
no faturamento e 
documentação
0,429 0,143 0,778 0,450
Soma da Coluna 1 1 1 1
Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa Wi dos Subcritérios do Critério Confiabilidade 
Método AHP - Hierarquização (Confiabilidade)
Subcritérios
Atendimento 
dos pedidos
Tempo de 
resposta 
ao cliente
Conferência 
do produto
Proteção 
do produto 
estocado
Embalagem 
Temperatura 
conforme a 
especificação
Montagem 
de palete
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Atendimento dos 
pedidos
0,415 0,254 0,429 0,211 0,027 0,088 0,016 0,206
Tempo de resposta 
ao cliente
0,138 0,254 0,257 0,211 0,187 0,088 0,576 0,245
Conferência do 
produto
0,083 0,051 0,086 0,042 0,187 0,088 0,115 0,093
Proteção do produto 
estocado
0,083 0,051 0,029 0,211 0,187 0,146 0,023 0,104
Embalagem 0,059 0,085 0,029 0,042 0,187 0,088 0,038 0,075
Temperatura 
conforme a 
especificação
0,138 0,254 0,086 0,211 0,187 0,439 0,115 0,204
Montagem de palete 0,083 0,051 0,086 0,070 0,037 0,063 0,115 0,072
Soma da Coluna 1 1 1 1 1 1 1 1
Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa Wi dos Subcritérios do Critério Qualidade
Método AHP - Hierarquização (Qualidade)
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do produto; 0,075 para a embalagem e 0,072 para a montagem de palete. Portanto o 
tempo de resposta ao cliente tem prioridade sobre os outros subcritérios para o 
critério confiabilidade. 
 
Tabela 14 – Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa dos Subcritérios do Critério 
Flexibilidade 
Subcritérios
Produto / 
Serviço
Quantidade Volume Variedade
Disposição dos 
produtos
Entrega
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Produto / Serviço 0,332 0,139 0,150 0,073 0,300 0,300 0,216
Quantidade 0,048 0,139 0,150 0,221 0,100 0,100 0,126
Volume 0,111 0,028 0,150 0,221 0,100 0,100 0,118
Variedade 0,111 0,139 0,050 0,221 0,100 0,300 0,153
Disposição dos 
produtos
0,332 0,417 0,450 0,221 0,300 0,100 0,303
Entrega 0,066 0,139 0,050 0,044 0,100 0,1 0,083
Soma da Coluna 1 1 1 1 1 1 1
Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa Wi dos Subcritérios do Critério Flexibilidade
Método AHP - Hierarquização (Flexibilidade)
                       Fonte: Autoria própria. 
De acordo com as equações (5) e (6), obteve-se a seguinte ordem de 
prioridade dos subcritérios, segundo o critério flexibilidade: 0,303 para a disposição 
dos produtos; 0,216 para o produto/serviço; 0,126 para a quantidade; 0,153 para a 
variedade; 0,118 para o volume e 0,083 para a entrega. Portanto a disposição dos 
produtos tem prioridade sobre os outros subcritérios para o critério flexibilidade. 
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Tabela 15 – Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa dos Subcritérios do Critério 
Custo 
Fonte: Autoria própria. 
De acordo com as equações (5) e (6), obteve-se a seguinte ordem de 
prioridade dos subcritérios segundo o critério custo: 0,201 para o sistema de 
informações (software); 0,108 para a mão de obra; 0,103 para os equipamentos; 
0,100 para o preço do produto; 0,098 para a manutenção de inventários; 0,088 para 
os níveis de estoque; 0,087 para a previsão de demanda; 0,082 para a localização 
geográfica; 0,060 para o transporte e 0,050 para o espaço físico. Portanto o sistema 
de informações (software) tem prioridade sobre os outros subcritérios para o critério 
custo. 
 
Tabela 16 – Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa das Alternativas 
                                                                                                 
Fonte: Autoria própria. 
Segundo as equações (5) e (6), obteve-se a seguinte ordem de prioridade 
das alternativas: 0,743 para a alternativa 3; 0,182 para a alternativa; 2 e 0,075 para 
a alternativa 1. Portanto a alternativa C tem prioridade sobre  as outras alternativas. 
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Espaço físico 0,049 0,189 0,011 0,113 0,019 0,016 0,013 0,011 0,036 0,047 0,050
Transporte 0,010 0,063 0,011 0,016 0,019 0,112 0,039 0,034 0,250 0,047 0,060
Localização 
geográfica
0,049 0,315 0,078 0,023 0,032 0,112 0,023 0,102 0,036 0,047 0,082
Níveis de estoque 0,010 0,189 0,016 0,113 0,292 0,037 0,023 0,102 0,036 0,066 0,088
Manutenção de 
inventário
0,245 0,013 0,078 0,023 0,097 0,112 0,023 0,034 0,250 0,110 0,098
Mão de obra 0,245 0,063 0,078 0,338 0,019 0,112 0,023 0,102 0,036 0,066 0,108
Preço do produto 0,245 0,021 0,078 0,038 0,032 0,016 0,117 0,307 0,036 0,110 0,100
Previsão de 
demanda
0,049 0,063 0,026 0,113 0,292 0,037 0,039 0,102 0,036 0,110 0,087
Sistema de 
informações 
(software)
0,049 0,021 0,390 0,113 0,097 0,335 0,583 0,102 0,250 0,066 0,201
Equipamentos 0,049 0,063 0,234 0,113 0,097 0,112 0,112 0,117 0,102 0,036 0,103
Soma da Coluna 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Sistema de 
informações 
(software)
EquipamentosSubcritérios
Espaço 
físico
Transporte
Localização 
geográfica
Níveis de 
estoque
Manutenção 
de inventário
Mão de 
obra
Preço do 
produto
Previsão de 
demanda
Matriz Normalizada  e Vetor de Prioridade Relativa Wi dos Subcritérios do Critério Custo 
Método AHP - Hierarquização (Custo)
A 0,111 0,024 0,091 0,075
B 0,333 0,122 0,091 0,182
C 0,556 0,854 0,818 0,743
Soma da Coluna 1 1 1 1
Matriz Normalizada e Vetor de Prioridade Relativa Wi das Alternativas 
Alternativas A B C
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Método AHP - Hierarquização 
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4o Passo: Este índice aponta quais os componentes da hierarquia têm maior 
peso nos julgamentos realizados. Notou-se que a inclusão dos pesos dos critérios 
de decisão não provocou a alteração na ordem das prioridades das alternativas. 
 
Tabela 17 – Autovetor dos Critérios 
Rapidez 1 0,200 0,333 1 0,143 0,129 0,445
Confiabilidade 0,200 1 0,200 1 0,200 0,119 0,429
Qualidade 3 1 1 0,200 0,333 0,222 0,881
Flexibilidade 1 1 0,333 1 0,333 0,167 0,609
Custo 0,200 5 3 0,200 1 0,364 1,681
Qualidade FlexibilidadeCritérios Rapidez
Método AHP - Hierarquização - Critérios
Custo
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
 AutovetorConfiabilidade
Cálculo do AUTOVETOR - Aw
                                               
Fonte: Autoria própria. 
 
Obteve-se os seguinte pesos para cada critério: 1,681 para o custo; 0,881 
para a qualidade; 0,609 para a flexibilidade; 0,445 para a rapidez e 0,429 para a 
confiabilidade. Portanto o custo tem maior peso que os outros critérios de análise. 
 
Tabela 18 – Autovetor dos Subcritérios do Critério Rapidez 
Processamento 
das informação 1
0,200 0,333 0,143 1 0,333 0,082 0,370
Recebimento
1
1 5 1 5 0,200 0,311 1,741
Armazenagem
1
0,143 1 1 0,200 1 0,139 0,664
Movimentação
1
0,333 1 1 2 1 0,180 0,879
Transferência
1
0,200 0,200 0,333 1 0,333 0,086 0,385
Saída
1 1 1 1 1 1
0,202 1,000
Cálculo do AUTOVETOR - Aw
Método AHP - Hierarquização - Subcritérios (Rapidez)
Armazenagem Movimentação Transferência Saída
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Recebimento AutovetorSubcritérios
Processamento 
das informações
Fonte: Autoria própria. 
Obteve-se os seguintes pesos para cada subcritérios do critério rapidez: 
1,741 para o recebimento; 1,000 para a saída; 0,879 para a movimentação; 0,664 
para a armazenagem; 0,385 para a transferência e 0,370 para o processamento de 
informações. Portanto o recebimento tem maior peso que os outros subcritérios para 
o critério rapidez de análise. 
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Tabela 19 – Autovetor dos Subcritérios do Critério Confiabilidade 
             
Fonte: Autoria própria. 
Obteve-se os seguintes pesos para cada subcritérios do critério 
confiabilidade: 0,848 para cada pedido atendido com precisão no faturamento e 
documentação; 0,615 para o prazo de entrega e 0,399 para o produto entregue sem 
avaria. Portanto o pedido atendido com precisão no faturamento e documentação 
tem maior peso que os outros subcritérios para o critério confiabilidade de análise. 
 
Tabela 20 – Autovetor dos Subcritérios do Critério Qualidade 
Fonte: Autoria própria. 
Obteve-se os seguintes pesos para cada subcritério do critério qualidade: 
1,174 para o tempo de resposta ao cliente; 1,083 para o atendimento do pedido; 
0,863 para a temperatura conforme a especificação; 0,393 para a conferência do 
produto; 0,383 para a proteção do produto estocado; 0,335 para a montagem de 
palete; 0,303 para a embalagem. Portanto o tempo de resposta ao cliente tem maior 
peso que os outros subcritérios para o critério qualidade de análise. 
Prazo de entrega 1 1 0,143 0,323 0,615
Produto entregue 
sem avaria
0,333 1 0,143 0,228 0,399
Pedido atendido 
com precisão no 
faturamento e 
documentação
1 0,333 1 0,450 0,848
Método AHP - Hierarquização - Subcritérios (Confiabilidade)
Cálculo do AUTOVETOR - Aw
Subcritérios Prazo de entrega
Produto entregue 
sem avaria
Pedido atendido com 
precisão no faturamento e 
documentação
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Autovetor
Atendimento dos 
pedidos
1 1 5 1 0,143 0,200 0,143 0,206 1,083
Tempo de 
resposta ao cliente
0,333 1 3 1 1 0,200 5 0,245 1,174
Conferência do 
produto
0,200 0,200 1 0,200 1 0,200 1 0,093 0,393
Proteção do 
produto estocado
0,200 0,200 0,333 1 1 0,333 0,200 0,104 0,383
Embalagem 0,143 0,333 0,333 0,200 1 0,200 0,333 0,075 0,303
Temperatura 
conforme a 
especificação
0,333 1 1 1 1 1 1 0,204 0,863
Montagem de 
palete
0,200 0,200 1 0,333 0,200 0,143 1 0,072 0,335
Proteção do 
produto 
estocado
Embalagem 
Montagem 
de palete
Cálculo do AUTOVETOR - Aw
Subcritérios
Atendimento 
dos pedidos
Tempo de 
resposta ao 
cliente
Conferência 
do produto
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Autovetor
Método AHP - Hierarquização - Subcritérios (Qualidade)
Temperatura 
conforme a 
especificação
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Tabela 21 – Autovetor dos Subcritérios do Critério Flexibilidade 
Produto / Serviço 1 1 1 0,333 1 3 0,216 1,064
Quantidade 0,143 1 1 1 0,333 1 0,126 0,613
Volume 0,333 0,200 1 1 0,333 1 0,118 0,553
Variedade 0,333 1 0,333 1 0,333 3 0,153 0,741
Disposição dos 
produtos
1 3 3 1 1 1 0,303 1,489
Entrega 0,200 1 0,333 0,200 0,333 1 0,083 0,424
Cálculo do AUTOVETOR - Aw
Disposição 
dos produtos
Entrega
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Autovetor
Método AHP - Hierarquização - ( Flexibilidade)
Subcritérios
Produto / 
Serviço
Quantidade Volume Variedade
Fonte: Autoria própria. 
Obteve-se os seguintes pesos para cada subcritério do critério flexibilidade: 
1,489 para a disposição dos produtos; 1,064 para o produto/serviço; 0,741 para a 
variedade; 0,613 para a quantidade; 0,553 para o volume e 0,424 para a entrega. 
Portanto a disposição dos produtos tem maior peso que os outros subcritérios para o 
critério flexibilidade de análise. 
 
Tabela 22 – Autovetor dos Subcritérios do Critério Custo 
              Fonte: Autoria própria. 
Obteve-se os seguinte pesos para cada subcritérios do critério custo: 1,798 
para o sistema de informações (software); 0,970 para o equipamentos; 0,943 para a 
mão de obra; 0,885 para o preço do produto; 0,854 para a manutenção de 
inventários; 0,783 para o níveis de estoque; 0,742 para a localização geográfica; 
0,741 para a previsão de demanda; 0,500 para o transporte e 0,430 para o espaço 
Espaço físico 1 3 0,143 1 0,200 0,143 0,111 0,111 0,143 0,143 0,050 0,430
Transporte 0,200 1 0,143 0,143 0,200 1 0,333 0,333 1 0,143 0,060 0,500
Localização 
geográfica
1 5 1 0,200 0,333 1 0,200 1 0,143 0,143 0,082 0,742
Níveis de 
estoque
0,200 3 0,200 1 3 0,333 0,200 1 0,143 0,200 0,088 0,783
Manutenção de 
inventário
5 0,200 1 0,200 1 1 0,200 0,333 1 0,333 0,098 0,854
Mão de obra 5 1 1 3 0,200 1 0 1 0,143 0,200 0,108 0,943
Preço do 
produto
5 0,333 1 0,333 0,333 0,143 1 3 0,143 0,333 0,100 0,855
Previsão de 
demanda
1 1 0,333 1 3 0,333 0,333 1 0,143 0,333 0,087 0,741
Sistema de 
informações 
(software)
1 0,333 5 1 1 3 5 1 1 0,200 0,201 1,798
Equipamentos 1 1 3 1 1 1 1 1 0,143 1 0,103 0,970
Cálculo do AUTOVETOR - Aw
Sistema de 
informações 
(software)
EquipamentosSubcritérios
Espaço 
físico
Transporte
Localização 
geográfica
Níveis de 
estoque
Manutenção 
de inventário
Mão de 
obra
Preço do 
produto
Previsão 
de 
demanda
Autovetor
Método AHP - Hierarquização - (Custo)
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
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físico. Portanto o sistema de informações (software) tem maior peso que os outros 
subcritérios para o critério custo de análise. 
 
Tabela 23 – Autovetor das Alternativas 
                                                            
Fonte: Autoria própria. 
Obteve-se os seguintes pesos para cada alternativa: 2,394 para a alternativa 
3; 0,491 para a alternativa 2 e 0,194 para a alternativa 1. Portanto alternativa C tem 
maior peso que as outras alternativas de análise. 
5o Passo: Para a atribuição do autovetor, autovalor e índice de consistência 
na determinação da estrutura CD, elaborou-se as tabelas 24, 25 e 26 para cada um 
dos critérios, subcritérios e alternativas, utilizando as equações (7), (8) e (9). 
Os valores atribuídos nesta nova avaliação dos pares de alternativas em 
relação aos critérios de decisão foram utilizados para execução dos procedimentos 
subsequentes. 
 
Tabela 24 – Vetor de Consistência das Matrizes 
                        
Fonte: Autoria própria. 
 
A 1 0,200 0,111 0,075 0,194
B 3 1 0,111 0,182 0,491
C 5 7 1 0,743 2,394
Cálculo do AUTOVETOR - Aw
Alternativas A B C
Vetor de 
Prioridade 
Relativa 
Autovetor
Método AHP - Hierarquização 
 Critérios
Subcritérios 
Rapidez
Subcritérios 
Confiabilidade 
Subcritérios 
Qualidade
Subcritérios 
Flexibilidade
Subcritérios 
Custo
 Alternativas
3,461 4,515 1,904 5,261 4,931 8,527 2,575
3,610 5,598 1,755 4,801 4,857 8,316 2,696
3,977 4,773 1,886 4,215 4,678 9,075 3,224
3,648 4,893 - 3,675 4,835 8,855 -
4,620 4,462 - 4,017 4,908 8,678 -
- 4,952 - 4,219 5,089 8,713 -
- - - 4,633 - 8,556 -
- - - - - 8,545 -
- - - - - 8,963 -
- - - - - 9,376 -
Vetores de Consistência das Matrizes
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Tabela 25 – Autovalor das Matrizes
 
Fonte: Autoria própria. 
Tabela 26 – Índice de Consistência 
                  
Fonte: Autoria própria. 
6o Passo: Para a atribuição da razão com base nas matrizes, calculou-se a 
taxa de consistência da atribuição dos níveis de intensidade de importância por meio 
da comparação paritária e da equação (10), expresso pela tabela 27. 
 
Tabela 27 – Razão de Consistência 
            
Fonte: Autoria própria. 
Todas as comparações foram analisadas e, consequentemente, foram 
obtidos valores menores para todos os conjuntos de comparações do critério, 
subcritério e alternativa como mostra a tabela 27. Portanto, a inconsistência dos 
julgamentos emitidos pelo decisor é aceitável. 
 
7o Passo: Para a obtenção dos valores finais de cada alternativa, utilizou-se 
a equação (11), pela qual multiplicou-se por todos os pesos obtidos em cada passo 
e os resultados dos diferentes passos foram somados.  
 
Autovetor 
Critérios
Autovetor        
Subcritérios 
Rapidez
Autovetor            
Subcritérios 
Confiabilidade
Autovetor           
Subcritérios 
Qualidade
Autovetor            
Subcritérios 
Flexibilidade
Autovetor            
Subcritérios 
Custo
Autovetor            
Alternativas
3,863 4,865 1,848 4,403 4,883 8,760 2,832
         λmax                     
 Critérios
Subcritérios 
Rapidez
Subcritérios 
Confiabilidade 
Subcritérios 
Qualidade
Subcritérios 
Flexibilidade
Subcritérios 
Custo
 Alternativas
-0,284 -0,227 -0,576 -0,433 -0,223 -0,138 -0,084
(IC) Índice de Consistência
 Critérios
Subcritérios 
Rapidez
Subcritérios 
Confiabilidade 
Subcritérios 
Qualidade
Subcritérios 
Flexibilidade
Subcritérios 
Custo
 Alternativas
IR = 1,12 IR = 1,24 IR = 0,58 IR = 1,32 IR = 1,24 IR = 1,48 IR = 0,58
-0,254 -0,183 -0,993 -0,328 -0,180 -0,093 -0,145
(RC) Razão de Consistência
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Tabela 28 – Análise do Resultado 
                                                                               
Fonte: Autoria própria. 
Observa-se que a melhor alternativa sobre a ordem de prioridade é a 
alternativa C, alternativa B e alternativa A. Segundo esta análise, a recomendação 
dada ao decisor é a alternativa C.  
O resultado final deste estudo está exatamente conforme as propostas 
apresentadas à empresa estudada. Notou-se que as avaliações do gerente junto aos 
supervisores da área, refletiram coerentemente com as condições reais das 
propostas. 
Entretanto isto comprova os benefícios do método AHP, e a sua facilidade 
de estruturar o processo de tomada de decisão, por meio da elaboração de uma 
hierarquia de critérios de decisão, a qual permite aos decisores enxergarem as 
alternativas de maneira relativa, aceitando um conjunto de possibilidades de maneira 
a melhorar o processo de tomada de decisão. Será detalhado no próximo capítulo as 
considerações finais da pesquisa. 
Neste capítulo fez-se a aplicação do método. No capítulo subsequente será 
mostrada a as considerações finais da pesquisa para melhor percepção dos 
resultados. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Alternativa A Alternativa B Alternativa C
0,077 0,185 0,754
Análise do Resultado
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5 CONSIDERAÇÕES FINAIS 
 Para melhor compreensão e entendimento dos resultados desta pesquisa, 
apresentam-se as considerações finais fundamentadas nos resultados obtidos pelo 
estudo em questão com base no objetivo estabelecido inicialmente. 
Para atingir esse objetivo, primeiramente realizou-se uma pesquisa 
bibliográfica, considerando os principais pontos existentes sobre o tema. Assim, 
criou-se uma metodologia capaz de estruturar um CD, intermédio da utilização da 
ferramenta AHP. O método AHP tem como intuito auxiliar os decisores, garantindo 
qualidade, organização e documentação do processo de análise de decisão, 
compartilhando o entendimento sobre as questões e, frequentemente, promovendo 
consenso. O método indica possiveis alternativas para solução do problema, mas a 
escolha por uma ou outras delas compete aos decisores. 
A metodologia foi desenvolvida em três etapas, sendo a primeira composta 
da estruturação hierarquica dos critérios e subcritérios do problema que teve como 
objetivo definir o método para auxiliar a compreensão global do problema de acordo 
com as preferências dos decisores ou selecionar, entre todas alternativas, a solução 
que melhor satisfaça os objetivos dos decisores na estruturação do CD. 
Posteriormente, definiu-se os parâmetros que compuseram a base teórica para 
formulação das alternativas para a segunda etapa. 
Nesta etapa buscou os possíveis critérios para as alternativas e definição 
das melhores soluções, para estruturação do CD do ramo alimentício. 
A terceira e última etapa da metodologia foi realizada por meio da aplicação 
do método AHP, onde observou-se a análise de estruturação do CD sobre o 
processo decisório por múltiplos critérios, subcritérios e alternativas. 
Muitas das informações aqui apresentadas foram obtidas em visitas técnicas 
realizadas ao CD. Assim, unindo as informações geradas por este método de 
decisão multicritério, foram geradas as alternativas para a escolha do CD. A 
finalidade do método é transformar todas as informações sejam qualitativas ou 
quantitativas em números, tornando a decisão da estruturação objetiva. 
O método AHP permitiu que, com o apoio dos tomadores de decisão, o 
problema fosse estruturado, dividido em critérios, subcritérios e alternativas, definido 
as suas possíveis soluções. Esta etapa permitiu que eles conseguissem definir por 
meio das suas preferências a melhor solução para o problema. O método mostrou 
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ter vantagens em sua aplicação em comparação ao procedimento normalmente 
adotado na empresa pesquisada.  
Na definição da melhor alternativa para escolha do CD os critérios de maior 
peso foram custo, qualidade e flexiblidade. Assim, o método forneceu como 
resultado a alternativa C, como a melhor estrutura para o CD. A escolha desta 
alternativa, foi devido ao fato que a empresa trabalha com uma grande quantidade 
de atividades e responsabilidades e necessita de uma estrutura completa para 
gerenciar o CD. 
Os resultados alcançados mostram que o objetivo proposto pelo trabalho foi 
atingido e teve por finalidade proporcionar melhoria na estruturação do CD para a 
empresa do ramo alimenticio, quanto aos métodos de armazenagem, recebimento, 
movimentação, separação e expedição. Isto mostra que, com o emprego da análise 
multicritérios, é possível utilizar os julgamentos subjetivos dos decisores envolvidos 
no processo decisório, com precisão e confiabilidade, conferindo maior 
aceitabilidade, transparência à decisão. 
 
 
5.1 RECOMENDAÇÕES PARA TRABALHOS FUTUROS 
Tendo em vista os resultados apresentados na presente pesquisa, são 
sugeridas a seguir propostas que possam aprimorar o método, tornando-o mais 
eficaz em contextos de decisão: 
adaptável a qualquer empresa, embora em aplicação futura do método, os decisores 
já possuam liberdade para revisar, ou decidir contrariamente as respostas aqui 
apresentadas, sendo necessária uma análise prévia sobre a realidade em que será 
aplicado o mesmo; 
busca de mais informações e aprimoramento do método. Para tanto, sugere-se que 
o método deva ser aplicado em outros casos. 
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APÊNDICE A -  Histórico de venda da empresa dos meses de junho a setembro 2012 
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FAMÍLIA DE CONGELADO 
ANEIS DE CEBOLA EMPANADOS 115 73 72 65 - 45 98 50 68 44 135 70 - 80 74 90 124 73 50 2 
BOLO CHOCOLATE 9 4 3 4 6 1 5 9 8 2 6 12 3 4 5 10 5 5 48 
1 BOLO MORANGO 1 1 1 2 1 2 - 1 1 - 1 2 - - 2 1 7 1 24 
SOBREMESA BRIGADEIRO 3 4 4 4 8 3 4 10 11 2 1 13 3 2 3 2 3 3 98 
CONC.LIQ. P/BEBIDA DE LARANJA 312 298 215 248 327 384 284 323 305 333 299 319 167 325 309 319 237 309 54 6 
CONC.LIQ. P/BEBIDA DE MANGA 52 56 70 50 59 61 66 50 64 68 62 55 50 66 63 56 62 61 54 2 
CONC.LIQ. P/BEBIDA DE MARACUJA 149 130 97 131 96 140 153 146 157 138 129 145 70 141 137 151 101 138 54 3 
CONC.LIQ. P/BEBIDA DE UVA 258 255 189 226 289 337 241 295 249 288 235 270 132 301 256 247 195 255 54 5 
FRAMBOESA CX C/ 5,4KG 86 73 50 65 89 93 77 67 74 45 78 14 48 67 60 84 80 73 64 2 
MORANGO CX C/ 10 PCTS DE 1,2KG 74 78 73 73 79 77 78 77 74 70 72 71 73 82 83 84 92 77 70 2 
GRILL PREMIUM FILE 67 60 41 46 68 63 58 53 57 63 59 61 34 72 55 61 51 59 50 2 
HAMBURGUER BOVINO MCD´S 713 200 1.038 2.087 2.149 2.195 2.540 3.000 2.679 2.307 2.401 2.830 2.654 2.934 2.789 2.689 2.496 2.496 56 45 
HAMBURGUER QUARTERAO SADIA 2.349 2.109 1.350 - 660 1.165 790 858 942 443 1.302 967 1.257 - 728 876 689 942 64 15 
SALADA DE FRUTAS IQF 78 90 108 136 85 95 94 98 98 103 128 123 112 89 92 82 87 95 50 2 
TORTA BANANA 337 286 320 201 218 324 241 432 227 204 175 210 110 205 188 345 179 218 80 3 
TORTA MACA 376 332 203 331 238 378 366 265 373 332 309 321 427 329 313 342 323 331 80 5 
TORTA MORANGO C/ CHOCOLATE 638 457 372 341 237 303 165 172 159 154 119 198 135 270 185 167 140 185 80 3 
BACON EM TIRAS MB 462 390 281 330 373 456 311 318 331 383 338 359 147 306 313 297 216 330 104 4 
CARNE ANGUS MB 625 508 292 360 354 378 280 278 381 395 405 347 150 317 292 315 227 347 48 8 
CARNE BIG TASTY - MB 411 367 271 291 357 421 320 336 341 365 354 320 150 329 315 337 264 336 48 7 
CARNE CHICKEN MYTHIC MB 147 134 81 120 134 162 104 103 114 113 107 111 45 117 98 88 76 111 48 3 
CARNE CRISPY CHICKEN 10,08 KG 136 119 87 103 137 151 111 120 126 122 106 112 60 131 112 113 85 113 60 2 
CARNE MCCHICKEN 199 173 116 146 176 216 153 179 176 177 144 160 102 166 166 173 115 166 60 3 
CARNE MCNUGGETS MB 201 196 142 171 187 243 201 197 194 180 166 192 98 200 192 186 138 192 45 5 
CARNE QUARTERAO - MB - - 119 980 434 - - - - 543 799 877 426 838 21 - - 543 64 9 
CARNE REGULAR - MB 591 865 - - 1.400 1.801 2.586 2.631 2.686 2.686 2.711 3.462 1.174 2.977 2.341 2.140 1.528 2.341 56 42 
CARNE VALUE CHICKEN - MB 316 291 216 302 350 412 307 319 325 335 322 344 190 415 299 400 287 319 49 7 
FILET-O-FISH MB 44 31 27 24 44 36 27 29 52 34 32 30 21 39 35 30 26 31 42 1 
BATATA FARM FRITES 093016 - - - - - - - - 2.997 461 1.104 2.479 - - - - - 1.792 48 38 
BATATA PRE FRITA EGITO - - - - - - - - - - 673 - 1.012 93 - - - 673 48 14 
BATATA REF173014 E 015 HOLANDA - - - - - - - - - 3.801 3.254 - - - - - - 3.528 72 49 
BATATA JULIENNE 100247 - - - - 1.112 594 114 - - - - - - - - - - 594 72 9 
BATATA PRE FRITA POLONIA - - - - - - - - - 
 
- - 1.551 5.565 4.343 4.374 3.934 4.343 48 91 
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BATATA QUALITY 061087 - - - - - 3.393 2.655 - - - - - - - - - - 3.024 72 42 
MCFRITAS NACIONAL 4.025 3.929 2.759 3.405 1.474 562 2.241 1.846 1.774 727 119 822 14 - 704 590 - 1.474 48 31 
PAO ANGUS CONGELADO - CX 325 268 137 191 210 198 152 148 189 229 183 157 80 173 155 157 113 173 20 9 
PAO AREPA CONGELADO MB - CX 46 43 21 40 47 39 33 33 37 40 32 29 31 41 44 45 23 39 20 2 
PAO CBO CONG. MB - CX 109 108 60 103 113 133 86 88 106 83 88 81 41 92 81 85 64 88 20 5 
PAO INTEGRAL CONG.-CX MB 213 183 141 152 176 245 163 185 186 169 155 156 84 191 157 185 125 169 20 9 
PAO MINI CRISPY CONG. CX MB 69 51 20 - - - - - - - - - - - - - - 51 20 3 
PAO MIX GRAOS CONG. MB - CX 21 19 9 17 17 16 7 15 21 10 12 10 11 18 16 14 11 15 20 1 
PAO QUARTERAO CONG.-CAIXA MB 984 930 632 358 336 455 303 328 347 378 326 314 148 351 351 356 230 351 20 18 
PAO REGULAR CONG.-CAIXA MB 1.063 1.019 851 1.438 2.235 2.429 1.716 1.801 1.833 1.735 1.519 1.246 570 1.068 1.019 1.081 883 1.246 20 63 
PAO TASTY CONG. MB - CX 559 529 481 486 517 602 507 513 521 524 507 504 399 518 506 538 454 513 20 26 
PAO BIG MAC CONG.-CX MB 1.669 1.602 1.427 1.507 1.643 1.756 1.539 1.580 1.592 1.620 1.735 2.076 1.727 2.598 2.217 1.854 1.239 1.643 20 83 
BROWNIE FUDGE NOZES 24 - 22 32 32 55 32 34 34 37 36 33 35 32 33 33 43 33 72 1 
COOKIE FSB AVEIA 4 4 3 1 4 6 2 1 1 5 4 1 2 4 
 
1 
 
3 144 
1 
COOKIE FSB CHOCOLATE 11 7 3 7 4 8 4 6 3 7 8 3 3 11 4 12 6 6 144 
COOKIE FSB GOTAS CHOC. 8 7 3 7 6 6 6 9 6 10 5 5 5 6 4 10 6 6 144 
COOKIE FSB NOZES E MACA 5 6 4 2 4 4 2 2 3 7 1 3 2 4 3 6 
 
4 144 
CROISSANT FSB CHOCOLATE 11 19 11 6 12 21 14 16 14 11 7 7 5 13 11 16 9 11 28 
1 
CROISSANT FSB REQUEIJAO 3 12 5 2 11 9 5 13 4 6 5 9 3 11 9 10 7 7 28 
CROISSANT FSB PRES&QUEIJO MELT 94 103 58 87 94 109 80 89 87 82 77 69 61 83 84 97 73 84 28 3 
CUP CAKE BAUNILHA E BISC GDE 2 5 3 3 4 3 3 4 2 2 1 1 - - - - - 3 0 
1 
CUP CAKE BRIGADEIRO GRANDE 3 5 4 5 4 6 6 6 4 6 3 1 - - - - - 5 0 
CUP CAKE CENOURA E CHOC GRANDE 4 4 3 1 2 7 3 3 4 1 1 2 - - - - - 3 0 
CUP CAKE MORANGO E CHOC GRANDE 2 5 2 2 4 7 3 1 6 2 3 2 - - - - - 3 0 
FOLHADO DE FRANGO 16 16 9 15 16 26 8 19 18 19 13 11 8 16 18 24 12 16 72 1 
MACARON CHOCOLATE TRUFADO 74 73 72 72 72 76 75 72 72 72 74 72 72 72 73 75 72 72 72 1 
MACARON FRAMBOESA 75 72 72 73 72 72 72 71 73 72 72 74 72 73 73 74 72 72 72 1 
MACARON LIMAO 71 71 72 73 73 71 73 76 74 74 71 74 72 73 73 73 74 73 72 2 
MACARON MARACUJA 73 72 72 72 72 74 72 76 74 61 63 62 72 72 64 63 61 72 72 1 
MUFFIN CHOCOLATE GOTAS 90GRS. 77 79 72 76 74 79 74 75 76 79 75 73 74 75 75 70 70 75 72 2 
MUFFIN CROCANTE 72 76 71 71 76 74 74 74 74 73 73 73 74 74 73 77 71 74 72 2 
MUFFIN LARANJA 90GRS. 74 76 72 74 76 75 75 75 77 78 72 72 75 75 75 73 76 75 72 2 
MUFFIN MACA 74 76 72 75 76 74 75 73 76 76 71 75 73 76 71 77 78 75 72 2 
PAO DE QUEIJO 45GR FSB 209 271 244 158 264 177 260 156 255 257 247 246 236 157 265 279 236 246 50 5 
PAO TIPO CIABATTA 86 88 89 87 85 81 88 82 84 88 90 85 94 90 96 96 94 88 80 2 
POLPA DE AMORA 104 102 103 99 89 108 107 1 106 105 145 134 123 134 147 165 129 107 154 1 
POLPA DE MANGA 105 109 105 104 111 115 112 114 114 99 94 106 104 122 122 109 106 109 154 1 
PRESUNTO REDONDO CONGELADO 32 28 20 30 33 29 21 33 28 29 28 18 26 35 27 27 22 28 105 1 
QUADRADO DE FRUTAS VERMELHAS 78 69 98 78 56 90 89 86 87 80 90 98 86 87 85 80 97 86 60 2 
QUICHE LORRAINE 70 80 84 80 99 83 83 89 87 81 85 85 86 88 82 88 89 85 64 2 
TORTA MOUSSE MARACUJA E CHOC 37 52 26 26 35 42 28 36 32 33 22 19 12 30 28 29 11 29 72 1 
TORTA P. MOUSSE CHOCOLATE 64 60 64 61 64 47 34 49 37 34 23 28 48 32 23 36 45 45 72 1 
TORTA SADIA HOLANDESA 55 66 7 53 67 67 45 63 56 42 39 32 23 46 38 58 27 46 48 1 
TORTA 3 CHOCOLATES 35 55 31 22 28 46 32 44 33 31 25 27 10 31 24 42 19 31 48 1 
TOTAL DE CONGELADO 31.536 4.549 721 
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FAMÍLIA DE RESFRIADO 
BEB LACTEA POL BAUNILHA PAST. 666 783 469 628 1.055 1.011 416 894 838 1.174 1.215 1.320 357 1.020 989 1.026 666 894 40 23 
BEB LACTEA POL CHOCOLATE PAST 1.297 1.252 1.203 1.258 1.491 1.327 1.147 1.376 1.358 1.496 1.547 1.586 1.160 1.442 1.512 1.414 1.245 1.358 40 34 
BEB LACTEA POL COM ACUCAR PAST 1.209 1.223 1.162 1.217 1.366 1.236 1.167 1.276 1.302 1.349 1.393 1.401 1.114 1.327 1.298 1.287 1.222 1.276 40 32 
CASCAO MCD 240 UNIDS - - - - - - - - - - 361 700 291 532 604 613 411 532 28 19 
CASCAO VALLY 240 UNIDS 842 771 794 887 954 888 862 999 952 928 871 789 845 865 879 943 967 879 35 26 
CASQUINHA BDJ MCD 612 UNIDS 503 201 399 420 476 578 459 469 567 390 105 503 201 399 420 476 249 420 24 18 
CASQUINHA VALLY 272 234 489 236 406 342 457 312 368 406 342 498 389 236 489 389 236 368 24 16 
CHOCOLATE TOBLERONE 107 95 65 81 430 385 203 93 8 345 257 289 430 385 203 158 279 203 48 5 
CREAM CHEESE TRADICIONAL 220G 15 15 10 10 123 109 57 5 15 8 15 4 8 11 13 16 7 13 10 2 
DRAGEADO CHOCOLATE MCD 158 125 88 121 11 14 12 118 160 129 128 134 54 111 122 115 87 118 60 2 
IOGURTE BATAVO 174 149 136 163 171 173 101 155 169 166 151 157 139 163 153 165 142 157 45 4 
LARANJA LIMA 43 41 58 45 60 71 48 67 54 78 45 67 67 54 45 36 39 54 42 2 
MACA NACIONAL 89 97 95 68 79 85 90 93 99 96 94 93 86 93 98 79 98 93 84 2 
MAIONESE CBO 21 23 17 23 88 78 60 18 19 16 27 20 10 28 16 14 14 20 49 1 
MINI BIS AO LEITE 269 282 231 168 222 267 222 224 234 265 296 229 265 299 264 232 227 234 77 4 
MISTURA LACTEA SABOR BAUNILHA 1.217 820 703 976 259 258 131 1.241 1.310 1.481 1.498 1.485 739 1.366 1.694 1.595 1.047 1.217 40 31 
MISTURA LACTEA SABOR CHOCOLATE 1.321 1.243 1.201 320 1.482 1.252 1.013 1.352 1.394 1.399 1.354 1.456 1.234 1.384 1.436 1.503 299 1.352 40 34 
MISTURA LACTEA SABOR SHAKE 1.200 1.153 1.119 1.185 1.445 1.432 1.257 1.182 1.214 1.222 1.182 1.232 196 1.176 1.226 1.232 1.155 1.200 40 30 
MOLHO CHEDDAR 139 162 110 124 231 221 150 132 154 139 131 116 72 144 144 130 99 139 72 2 
MOLHO SALADA CAESAR 78U/30GR 65 59 48 62 150 193 125 68 68 79 69 84 51 84 74 84 52 69 54 2 
QUEIJO BACON PIMENTA 21 18 16 12 74 78 51 6 23 18 12 10 8 16 12 14 18 16 54 1 
QUEIJO EMENTAL 122 120 66 93 19 26 17 105 122 111 99 105 52 103 94 98 74 98 54 2 
QUEIJO FATIADO 680 607 471 721 125 137 88 698 694 670 641 884 155 502 496 469 344 502 54 10 
QUEIJO MUSSARELA NOZINHO 34 26 19 29 823 843 653 26 25 27 36 29 23 36 25 22 28 28 10 3 
QUEIJO PROCESSADO FATIADO UR 54 76 89 84 36 35 24 67 73 92 83 48 86 101 86 79 6 76 54 2 
CREME CHANTILY TETRA 18 18 15 18 17 15 25 11 19 14 13 23 23 25 26 24 27 18 10 2 
MARGARINA MIX VIGOR C/SAL 20 17 11 17 14 28 17 14 20 10 18 9 8 14 21 13 10 14 10 2 
PEITO DE PERU DEFUMADO 317 311 313 416 311 420 320 312 411 410 319 429 424 210 213 216 228 317 200 2 
ALFACE AMERICANA R. UNA 546 475 348 498 535 609 442 528 515 557 546 985 310 1.188 917 870 718 546 30 19 
ALFACE CRESPA FOLHA R. UNA 249 214 148 183 194 221 162 177 203 213 199 219 95 195 184 160 160 194 40 5 
CEBOLA R. UNA 269 235 158 185 167 229 131 157 167 167 156 167 88 169 158 125 125 167 84 2 
CEBOLA ROXA R. UNA 399 334 218 270 267 344 245 259 279 302 285 259 134 235 229 182 182 259 126 3 
CENOURA R. UMA 185 165 107 159 159 189 143 160 172 162 164 174 107 168 170 135 135 162 120 2 
MACA FATIADA 200 X 35 G 443 548 346 422 506 662 503 520 492 401 432 480 190 488 446 354 354 446 48 10 
MIX BABIES 105 85 63 87 97 89 64 82 80 69 81 83 48 83 83 68 68 82 112 1 
MIX FOLHAS R. UNA 221 184 145 200 197 233 154 188 200 202 181 211 117 221 198 175 175 197 84 3 
PALITOS DE CENOURA 33 19 15 26 29 31 25 24 37 30 23 29 18 31 33 29 29 29 120 1 
TOMATE CAPRESE 1,5KG 149 139 99 135 127 173 104 132 139 156 168 148 75 166 161 123 123 139 300 1 
TOMATE R. UNA 753 661 484 543 585 692 506 564 579 665 577 661 335 630 616 515 515 579 72 9 
TOTAL DE RESFRIADO 14.465 2.474 369 
FAMÍLIA DE SECO - TEMPERATURA AMBIENTE 
AGUA MINERAL 522 520 510 524 533 527 512 521 521 518 512 523 527 546 524 513 515 521 50 11 
AGUA VITTALEV 106 174 162 164 106 122 193 112 129 104 119 133 171 111 174 162 188 133 50 3 
AMENDOIM TORRADO GRANULADO 15 32 24 21 18 21 26 25 24 21 28 21 26 27 23 34 21 24 65 1 
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AMENDOIM 12 PCTS C/ 1,050KG 6 18 14 9 24 21 18 21 26 27 24 25 15 30 27 24 20 21 65 
ARROZ POP TIPO 1 - - - - - - - - 3 6 2 
  
3 1 4 2 3 100 
1 FEIJAO CARIOQUINHA - - - - - - - - 5 10 3 6 2 3 5 9 3 5 70 
AZEITE SACHET 182UN X 8ML 1 1 3 2 2 3 4 2 1 7 4 7 1 4 4 8 - 3 156 
BANANA PRATA 147 148 132 141 130 130 130 147 146 113 148 132 148 153 153 148 144 146 30 5 
BIJU BAUNILHA WAFER 1.558 1.456 1.338 1.420 1.616 1.585 1.347 1.486 1.527 1.604 1.607 1.732 1.310 1.641 1.647 1.746 1.467 1.558 114 14 
CEBOLA AO MOLHO SHOYU 12 UN 171 175 148 161 158 171 152 165 153 152 157 155 128 162 157 159 139 157 77 2 
CEBOLA DESIDRATADA IMPT. 136 134 119 144 144 149 142 143 133 147 146 174 114 169 146 141 132 143 56 3 
CEBOLA FRITA EMPANADA IMPT 123 118 118 113 127 122 120 126 122 118 13 118 115 127 113 125 18 118 60 2 
CHOCOLATE EM PO SOLUVEL 471 480 451 472 472 499 463 476 490 459 457 438 422 453 458 463 436 463 175 3 
COBERTURA CARAMELO 355 329 328 350 353 354 323 339 346 358 350 361 323 359 360 366 124 350 55 7 
COBERTURA CHOCOLATE 494 442 312 377 613 619 323 480 528 647 622 708 258 589 596 625 426 528 55 10 
COBERTURA CHOCOLATE COM AVELÃ 143 132 167 170 146 103 120 134 167 189 154 178 137 106 148 128 147 146 55 3 
COBERTURA MORANGO 363 341 331 350 378 366 340 351 371 380 391 313 355 307 389 303 372 355 55 7 
COCA COLA ZERO 5 LITROS 175 133 105 121 134 165 115 147 142 131 118 136 167 124 137 153 195 136 80 2 
COCA COLA 18 LITROS 1.423 1.317 1.238 1.321 1.363 1.447 1.343 1.337 1.350 1.340 1.328 1.389 1.179 1.347 1.358 1.351 1.237 1.343 40 34 
COCO RALADO 106 105 100 193 193 193 915 182 192 171 188 186 197 186 194 193 198 192 88 3 
COND.A BASE DE SAL E PIMENTA 11 5 4 6 9 8 1 4 7 8 4 8 3 3 1 
 
4 5 372 
1 CONDIMENTO ANGUS 26 30 16 13 22 21 13 13 21 16 17 20 8 15 16 20 27 17 372 
CONDIMENTO PREP DE OREGANO 9 5 6 6 7 1 13 7 9 8 9 5 3 10 3 4 6 6 372 
CONFEITO CHOCOLATE 130 130 118 129 132 141 117 135 135 137 137 145 120 142 134 231 123 134 66 2 
CROUTON SABOR TOMATE SECO 110 112 119 112 118 117 113 113 114 121 113 117 111 115 114 122 116 114 14 9 
DUETO MILHO E ERVILHA 188 178 152 160 169 170 157 178 171 168 162 158 129 169 154 160 131 162 136 2 
FANTA LARANJA 18 LITROS 445 429 420 433 442 448 433 427 438 431 430 439 418 434 432 440 421 433 40 11 
GRANOLA TRADICIONAL 77 73 72 74 74 85 87 84 76 72 71 85 83 86 84 86 72 77 55 2 
GUARANA KUAT 392 304 345 370 412 434 381 387 405 376 386 398 386 385 392 431 330 386 27 15 
GUARANA KUAT ZERO 10 LITROS 160 174 143 146 168 168 152 147 156 153 139 161 227 256 261 257 230 161 30 6 
KETCHUP BAG 494 483 455 475 493 304 483 485 305 492 485 494 448 304 487 498 476 483 48 10 
KETCHUP POUCH 16 X 1,15KG 451 476 491 459 507 545 424 469 469 475 423 399 372 346 312 320 392 451 48 10 
KETCHUP SACHET 428 424 351 479 426 458 383 425 418 426 401 444 385 408 431 430 368 425 50 9 
LEITE LONGA VIDA INTEGRAL 692 827 660 680 600 837 666 649 624 686 663 641 667 687 661 650 686 666 85 8 
MCD FRITURA - OLEO REF MISTO 690 591 465 543 664 692 546 587 640 631 527 608 297 625 535 633 449 591 60 10 
MCMIX PACOCA 170 161 132 152 198 193 145 182 174 179 202 204 140 199 188 194 161 179 65 3 
MIST. P/ MILK SHAKE BAUNILHA 126 117 116 119 139 143 119 122 118 122 130 132 118 134 125 123 121 122 55 3 
MIST. P/ MILK SHAKE COCO 117 119 116 110 110 118 119 114 112 117 119 116 110 123 114 110 116 116 55 3 
MIST. P/ MILK SHAKE CHOCOLATE 259 249 233 230 269 275 235 241 251 250 261 265 226 265 254 275 242 251 55 5 
MIST. P/ MILK SHAKE MORANGO 238 239 222 228 241 250 227 232 253 228 258 262 224 257 253 255 236 239 55 5 
MOLHO AZEITE C/VINAG.BALSAMICO 127 128 113 121 136 124 122 121 132 123 128 135 118 140 132 132 123 127 156 1 
MOLHO BARBECUE 135 134 115 113 144 131 140 186 139 176 169 174 155 167 179 159 163 155 60 3 
MOLHO BIG MAC 154 134 89 120 152 176 113 144 131 140 186 455 117 607 472 362 258 152 56 3 
MOLHO BIG TASTY - SECO 179 184 160 168 185 199 161 182 170 184 182 168 139 176 169 174 155 174 56 4 
MOLHO MAIONESE UNILEVER 144 139 106 132 139 184 121 160 153 156 138 137 72 169 137 140 117 139 56 3 
MOLHO NUGGETS BARBECUE 164 168 141 164 167 179 159 163 169 164 164 169 129 169 157 165 140 164 126 2 
MOLHO NUGGETS CAIPIRA 112 117 118 118 120 120 111 111 119 110 118 119 117 116 112 115 119 117 126 1 
MOLHO NUGGETS HOT MUSTARD 111 119 115 117 111 119 111 118 116 119 111 117 119 110 111 114 116 116 126 1 
MOLHO NUGGETS SWEET & SOUR 116 118 116 116 113 118 115 119 111 115 119 113 110 112 112 112 115 115 126 1 
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MOLHO PAT CAESAR 180U/18G 155 149 138 158 150 161 137 150 165 158 150 152 127 153 146 150 135 150 156 1 
MOLHO PAT ITALIAN 180U/18G 118 117 116 119 111 116 116 118 112 119 116 119 117 112 115 113 116 116 156 1 
MOLHO TARTARO 112 116 119 119 110 115 117 113 111 115 118 115 115 122 116 118 119 116 56 3 
MOSTARDA BAG 126 112 118 117 121 123 117 113 116 124 120 128 111 120 123 122 117 120 60 2 
MOSTARDA POUCH 152 148 141 156 164 161 239 240 249 244 246 236 219 242 239 235 226 235 50 5 
MOSTARDA SACHET 290 274 248 270 285 101 265 274 285 269 272 284 236 276 287 269 258 272 40 7 
OVOMALTINE FLOCOS CROC. 10MM 269 261 245 258 290 266 259 278 277 265 261 273 227 264 253 261 236 261 45 6 
PEPINO DRENADO 194 177 124 197 162 201 111 146 145 130 159 257 47 192 171 174 128 162 42 4 
SAL CISNE 151 164 133 139 145 165 139 150 157 137 144 156 120 149 132 138 132 144 100 2 
SAL E PIMENTA 86/14 193 161 148 613 184 118 174 195 196 189 184 118 133 174 165 165 163 174 110 2 
SAL SACHET 223 219 212 218 223 216 219 229 225 231 222 221 213 222 221 219 213 221 320 1 
SALPICAO DE FRANGO 127 116 118 117 128 126 121 127 121 118 126 116 110 126 114 120 110 120 77 2 
SELETA DE LEGUMES 187 165 143 155 168 161 152 165 170 172 156 159 132 157 153 149 136 157 136 2 
VINAGRE SACHET 238UN X 8ML 111 118 126 116 110 126 114 118 126 116 110 126 114 111 112 113 111 114 156 1 
BANDEJA BALCAO 11 11 8 13 9 7 13 5 8 6 11 5 11 2 5 8 5 8 55 
1 
BANDEJA BALCAO MCD 13 23 17 14 1 6 4 4 5 3 14 2 3 8 7 6 3 6 55 
BOBINA TERMICA COTEPE 176 164 131 147 163 172 153 160 164 164 172 169 140 172 156 163 148 163 72 3 
CAIXA MC ENTREGA 2 COPOS 113 115 115 114 112 115 111 115 118 115 112 111 115 113 114 111 112 114 32 4 
CAIXA MC ENTREGA 4 COPOS 114 132 156 112 114 113 111 134 114 113 111 114 111 111 111 113 112 113 24 5 
CANUDO EMBALADO 170 184 112 150 204 217 160 182 172 187 190 226 71 166 165 166 121 170 63 3 
CANUDO SUPER TRANSPARENTE 213 211 229 124 214 214 211 210 215 210 215 221 224 213 226 212 212 213 36 6 
CAPSULA GAS - CHANTILY DESCART 85 85 87 87 16 18 89 17 89 89 84 82 84 10 17 89 84 84 20 5 
CINTA MCFLURRY MINI BIS 113 110 112 114 119 118 116 116 115 113 117 113 115 119 114 115 111 115 36 4 
CINTA MCFLURRY OVOMALTINE III 112 111 116 117 113 115 118 116 111 115 111 112 115 118 115 117 115 115 36 4 
CINTA MCFLURRY SUFLAIR 113 114 116 116 113 118 135 123 112 118 116 117 114 117 113 111 119 116 36 4 
CINTA MCFLURRY TOBLERONE 114 115 113 111 116 113 114 112 115 111 112 115 118 115 116 118 118 115 36 4 
COLARINHO OLIMPIADAS - IMPT 126 70 241 236 272 267 124 214 214 211 210 215 210 215 221 224 213 226 80 3 
COLHER SUNDAE CX C/ 2000UN 208 286 256 280 230 234 271 299 223 235 231 249 265 127 232 233 201 234 60 4 
COLHER SWEET 119 118 117 116 119 118 116 119 112 117 123 114 116 115 110 115 110 116 60 2 
COLHER TOP SUNDAE (ITA) 137 124 76 90 150 163 99 139 151 147 170 168 71 160 161 151 121 147 60 3 
CONJUNTO MINI SALADA 127 132 115 130 135 137 120 127 138 130 132 128 118 137 129 121 123 129 30 5 
CONJUNTO PRATO/TAMPA SALADA 123 114 112 118 118 111 115 129 126 112 122 120 112 119 119 116 118 118 24 5 
COPO COCA COLA 2012 - IMPT 367 236 141 129 230 238 195 218 257 156 367 236 141 129 230 238 195 230 48 5 
COPO CORTESIA 133 125 113 126 131 132 116 128 130 124 133 139 119 131 131 129 123 129 24 6 
COPO MCDELIVERY 330 ML 246 247 224 252 275 287 242 251 275 274 291 289 233 287 275 274 291 274 30 10 
COPO MCDELIVERY 550 ML 221 223 222 225 221 222 221 224 231 223 222 222 221 222 223 222 222 222 15 15 
COPO MCFLURRY IMPT - GQP 346 321 382 307 382 374 388 361 362 218 367 236 341 329 230 376 320 346 15 24 
COPO MCFRUIT 330ML - PLAST. 226 214 228 218 221 224 216 215 220 220 234 224 225 214 224 219 234 221 15 15 
COPO MCFRUIT 330ML POLY-VAC 367 236 141 129 230 238 195 218 257 156 367 236 341 329 230 236 215 236 15 16 
COPO MCFRUIT 550ML - PLAST. 272 280 239 268 275 103 264 276 277 283 234 236 227 280 272 282 265 272 15 19 
COPO MCSHAKE 330ML 240 237 223 224 255 253 226 226 238 261 245 278 223 239 251 247 229 239 24 10 
COPO MCSHAKE 550ML 223 226 226 212 213 220 216 228 213 223 256 178 228 214 213 215 221 220 24 10 
COPO P/ KETCHUP 210 228 226 227 214 218 226 214 214 228 224 256 228 213 212 213 228 224 24 10 
COPO POLIPAPEL REFRIG 770 ML 259 253 239 240 264 276 277 283 234 236 227 280 224 219 234 267 298 253 24 11 
COPO REFRIGERANTE 330 ML 264 253 235 245 254 269 248 270 249 255 228 213 212 213 244 246 236 246 24 11 
COPO REFRIGERANTE 550 ML 218 221 224 216 276 318 218 247 249 250 256 278 279 218 234 268 183 247 24 11 
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COPO REFRI 550 ML - GQP 263 247 181 214 218 226 214 214 228 224 256 213 212 213 228 246 287 224 250 1 
COPO REFRIGERANTE 770 ML 221 224 231 223 222 222 241 254 260 428 235 287 225 256 244 247 231 235 24 10 
COPO SUNDAE 246 247 224 252 275 287 422 251 275 274 291 289 233 287 276 285 254 275 30 10 
COPO SUNDAE ISOPOR 222 221 224 231 223 222 222 221 216 228 213 223 256 178 219 234 267 222 20 12 
EMB TORTA MORANGO C/ CHOC. 284 253 246 242 244 242 236 232 225 221 218 220 212 239 226 221 222 232 42 6 
EMBALAGEM ANGUS 286 273 244 253 267 262 246 242 257 268 258 246 223 249 241 250 231 250 24 11 
EMBALAGEM BATATA GRANDE - GQP 227 257 230 240 268 257 240 250 245 255 243 254 219 249 239 244 237 244 30 9 
EMBALAGEM BATATA MEDIA 185 186 115 147 180 224 147 153 162 177 169 223 167 150 161 158 130 162 48 4 
EMBALAGEM BATATA PEQUENA - GQP 211 210 226 211 217 210 227 227 228 225 229 212 222 228 224 229 228 225 60 4 
EMBALAGEM BIG MAC 177 187 118 136 189 234 144 160 189 188 213 690 180 617 604 531 395 189 40 5 
EMBALAGEM BIG TASTY - GQP 273 270 251 262 273 284 255 264 272 279 256 265 240 265 261 272 245 265 24 12 
EMBALAGEM CBO 331 333 315 232 335 335 328 316 329 333 316 319 314 329 335 318 317 328 24 14 
EMBALAGEM CHEDDAR 392 382 353 380 387 105 364 372 380 379 368 365 347 368 374 383 351 372 40 10 
EMBALAGEM CHICKEN BACON 334 324 311 318 320 326 325 323 325 324 321 322 338 328 316 322 315 323 30 11 
EMBALAGEM CHICKEN CLASSIC 313 316 337 336 315 316 317 310 312 314 311 315 338 318 311 314 312 315 30 11 
EMBALAGEM KIDS SIZE FRIES 478 481 456 476 104 105 492 480 477 496 451 465 426 484 471 457 446 471 120 4 
EMBALAGEM MC CHICKEN 447 434 424 448 453 456 437 435 443 438 443 438 425 436 437 445 426 438 40 11 
EMBALAGEM MC FISH - GQP 410 411 431 457 430 420 413 439 410 428 427 425 427 418 413 413 417 420 40 11 
EMBALAGEM MCNIFICO BACON - GQP 439 429 417 436 439 450 428 429 445 429 429 428 415 439 426 435 413 429 40 11 
EMBALAGEM NUGGETS 10 - GQP 120 132 151 152 128 115 114 124 135 126 152 116 139 157 155 156 152 135 45 3 
EMBALAGEM NUGGETS 6 313 316 337 336 315 316 317 310 312 314 311 315 338 318 311 315 338 315 24 14 
EMBALAGEM PRAZER DO MOMENTO 135 121 139 192 526 532 304 350 366 388 302 208 428 427 425 427 432 366 40 10 
EMBALAGEM QUARTERAO - GQP 332 289 175 397 472 483 443 449 454 461 449 457 431 468 446 464 428 449 40 12 
EMBALAGEM TORTA BANANA 349 318 345 347 349 344 349 349 310 344 311 341 344 349 348 348 367 347 42 9 
EMBALAGEM TORTA MACA 312 314 328 312 314 310 328 325 310 327 312 326 322 327 310 329 326 322 42 8 
EMBALAGEM TRIPLO TOP 330 326 323 340 356 347 331 334 341 339 330 331 311 330 323 328 316 330 40 9 
ENVELOPE SANGRIA DE CAIXA 336 331 314 328 338 334 321 326 328 325 321 339 311 342 333 321 323 328 96 4 
ETIQUETA CRISPY/GRILL SALADA 414 438 439 439 435 439 438 436 437 419 438 434 433 436 417 410 437 436 100 5 
ETIQUETA DUPLA CHEC DRIVE THRU 345 347 367 346 326 324 322 323 323 326 326 324 321 326 325 324 324 325 24 14 
GARFO PLASTICO 192 123 145 111 111 112 124 132 156 112 111 145 126 128 126 112 116 124 60 3 
GUARDANAPO CASQUINHA - GQP 203 143 106 154 245 259 116 180 222 245 253 283 136 249 250 264 188 222 104 3 
GUARDANAPO EMBALADO 17X40 517 523 366 458 577 647 479 550 512 566 522 609 203 528 513 543 386 522 56 10 
LAMINA BANDEJA COM VERSO 285 283 248 255 281 102 259 290 271 284 212 234 216 241 260 260 246 259 36 8 
LAMINA BANDEJA MC DIA FELIZ 123 145 111 111 112 124 132 145 134 187 171 179 183 172 195 159 168 145 36 5 
LAMINA CHEESEBURGER - GQP 167 163 147 147 161 168 134 146 152 148 136 154 119 155 147 146 144 147 105 2 
LAMINA GENERICA 111 114 191 138 115 111 114 112 111 113 115 114 115 111 116 113 114 114 105 2 
LAMINA HAMBURGER - GQP 115 114 113 112 114 116 113 112 115 116 111 113 134 113 111 113 113 113 105 2 
LAMINA MCDUPLO - GQP 123 145 111 111 112 124 132 145 134 113 115 114 115 111 116 134 127 116 105 2 
LAMINA MCJUNIOR 122 128 112 122 124 135 123 119 128 125 125 124 119 125 120 123 118 123 105 2 
LAMINA PDP 216 213 185 186 115 147 180 224 147 153 162 177 169 223 218 212 211 185 144 2 
LAMINA PDP A ERA DO GELO 127 132 115 130 135 137 120 127 138 130 132 128 118 137 129 121 132 130 144 2 
LAMINA PDP OLIMPIADAS 221 223 222 225 221 222 221 224 231 223 222 222 221 222 245 167 145 222 144 2 
LAMINA PDP POKEMON 144 139 106 132 139 184 121 160 153 156 138 137 72 169 137 140 117 139 144 1 
LAMINA PRODUCAO 124 121 124 122 122 121 123 121 122 124 124 121 121 124 123 124 122 122 64 2 
LAMINA UHC 117 115 118 113 124 119 123 111 118 118 118 125 112 122 122 116 111 118 50 3 
MEIA PROPE 124 123 116 127 136 123 115 124 219 123 123 133 114 128 123 136 117 123 96 2 
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POTE CHOCOLATE MCFLURRY 118 110 116 117 119 113 112 119 116 115 122 119 116 116 122 124 113 116 15 8 
POTE SALADA SIDE IMPT 111 116 113 118 114 118 115 117 117 115 118 113 118 110 111 116 118 116 20 6 
SACO A - TRENIER GQP 148 143 132 150 153 157 141 141 156 150 150 170 128 152 149 151 136 150 30 5 
SACO B - TRENIER 81 93 56 70 107 103 61 74 85 88 77 98 36 74 70 88 57 77 50 2 
SACO BERCINHO ANGUS 118 114 119 118 114 119 118 118 113 111 111 111 114 111 116 119 113 114 130 1 
SACO C - 500 UNIDS 119 107 87 114 122 153 104 114 115 118 117 141 52 120 128 113 92 115 48 3 
SACO D 128 125 123 121 126 127 125 124 127 124 127 127 123 125 129 128 124 125 28 5 
SACO GENERICO - GQP 221 223 222 225 221 222 221 224 231 123 123 133 114 128 123 136 145 221 25 9 
SACO MCNUGGETS 4 - GQP 216 213 25 27 210 213 227 211 212 228 229 224 226 211 229 212 229 213 112 2 
SACO PARA MACA - GQP 232 241 245 251 261 231 241 245 267 245 267 243 287 234 256 289 235 245 100 3 
SACO PARA TROCO 144 139 106 132 139 184 121 160 141 156 150 150 170 187 134 156 167 150 40 4 
SELO COPO MCENTREGA 124 123 116 127 136 123 115 113 118 110 111 116 123 123 133 114 128 123 130 2 
SUPORTE DRIVE THRU 2 COPOS 237 225 166 223 269 273 199 244 254 262 257 291 133 268 220 265 216 244 72 4 
SUPORTE DRIVE THRU 4 COPOS 182 181 160 173 196 189 156 174 189 181 186 118 131 178 169 174 162 174 24 8 
SUPORTE 2 COPOS 167 157 140 157 153 184 143 131 149 147 143 150 114 143 139 153 142 147 72 3 
SUPORTE 4 COPOS-CX C/180 UNDS 130 123 117 124 121 137 119 119 128 121 124 129 115 119 111 126 113 121 24 6 
TALHERES EMBALADOS 129 129 119 127 128 130 126 121 137 134 137 131 118 130 130 130 125 129 30 5 
TAMPA CHOCOLATE MCFLURRY 110 118 115 111 119 116 113 17 121 118 121 116 112 113 119 124 115 116 24 5 
TAMPA MCDELIVERY 330 ML 128 125 123 121 126 127 132 156 137 113 167 169 157 178 157 159 160 137 24 6 
TAMPA MCDELIVERY 500 ML 132 135 133 131 134 131 133 142 151 141 143 143 151 134 133 141 152 135 30 5 
TAMPA REFRIGERANTE 330 ML 290 280 255 263 295 126 278 287 299 290 289 106 245 294 267 289 249 280 40 7 
TAMPA REFRIGERANTE 550 ML 199 209 128 169 210 243 166 191 194 221 190 261 84 190 180 212 142 191 30 7 
TAMPA REFRIGERANTE 770 ML 235 227 229 221 222 240 234 226 228 233 235 242 247 233 228 226 217 229 40 6 
TAMPA SALADA SIDE IMPT 110 118 115 116 115 118 111 117 110 119 118 115 117 114 117 114 116 116 30 4 
TAMPA TRANSPARENTE 112 113 111 112 117 116 116 112 113 115 115 119 116 118 115 118 115 115 15 8 
BRINQUEDO BB10 ARMATU 157 194 127 146 149 156 192 213 144 110 156 195 125 147 130 144 110 147 35 5 
BRINQUEDO BB10 BALA DE CANHAO 145 134 167 189 168 156 192 126 133 156 178 157 190 131 135 122 132 156 15 11 
BRINQUEDO BB10 REPORTER 156 195 125 147 130 144 110 135 157 194 127 146 119 167 178 143 170 146 15 10 
BRINQUEDO BB10 VETERINARIA 157 190 131 135 122 156 178 145 143 157 192 124 149 131 189 187 134 149 15 10 
BRINQUEDO BKZ ARCHER 144 110 156 195 125 147 130 144 198 158 156 195 125 147 130 165 125 147 90 2 
BRINQUEDO BKZ BOLCANON 156 149 176 113 167 145 113 145 149 145 156 192 126 133 127 120 67 145 87 2 
BRINQUEDO BKZ CADET 164 179 120 145 129 122 157 194 127 146 156 92 23 44 10 96 97 127 95 2 
BRINQUEDO BKZ CLAPPERS - 57 92 21 39 25 97 93 89 79 56 90 26 39 31 92 79 68 95 1 
BRINQUEDO BKZ DREADEON 35 57 94 27 46 9 67 37 60 97 57 95 25 48 94 89 78 57 90 1 
BRINQUEDO BKZ JUNIPER 21 39 25 97 93 89 79 31 89 87 57 90 31 35 22 89 68 68 90 1 
BRINQUEDO BKZ LULU 67 49 87 57 92 21 39 25 92 97 57 94 27 46 9 102 106 57 95 1 
BRINQUEDO BKZ RAZENOID 107 14 102 89 45 67 87 79 46 79 43 86 26 41 29 13 67 67 95 1 
BRINQUEDO BKZ SILENT STRIKE 190 108 144 110 56 95 25 47 30 44 57 92 24 49 31 45 67 56 90 1 
BRINQUEDO BKZ TITANIUM DRAG 31 35 22 21 39 25 97 93 89 79 57 89 81 36 28 43 87 43 86 1 
BRINQUEDO BKZ WYLEE 56 92 126 133 27 20 78 57 87 70 57 92 21 39 25 121 122 70 102 1 
BRINQUEDO BKZ ZENTHON 77 60 31 35 22 89 68 89 87 57 55 95 27 50 89 68 87 68 86 1 
BRINQUEDO CHA DONA FLORINDA 92 21 39 44 10 56 95 25 47 30 44 64 179 120 45 9 2 44 15 3 
BRINQUEDO CHA NHONHO 67 45 17 45 87 18 45 27 39 72 155 77 63 24 87 34 69 45 15 3 
BRINQUEDO EDB CAPITAO ENTRANHA 44 10 56 95 25 47 30 44 60 44 17 64 79 20 45 9 62 44 30 2 
BRINQUEDO EDB DIEGO 65 187 82 45 58 82 72 155 77 60 26 181 92 52 45 43 82 72 55 2 
BRINQUEDO EDB MANNY 68 208 140 78 99 140 74 156 83 69 31 187 124 78 25 121 140 99 40 3 
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BRINQUEDO EDB SCRAT 67 204 168 76 77 168 72 155 77 63 24 67 45 17 45 87 168 76 60 2 
BRINQUEDO EDB SHIRA 65 181 94 51 49 94 67 141 75 69 23 44 10 56 95 25 94 67 40 2 
BRINQUEDO EDB SID 69 207 139 67 78 139 72 154 82 69 31 65 187 82 45 8 139 78 45 2 
BRINQUEDO EDG CAPITAO ENTRANHA 65 181 56 64 179 120 45 19 52 92 21 39 64 79 20 45 78 64 70 1 
BRINQUEDO EDG ESQUENTADO 60 26 181 65 187 82 45 8 67 181 92 52 45 78 67 45 17 65 40 2 
BRINQUEDO EDG MANY 187 124 67 68 208 140 78 69 98 187 124 78 25 97 44 80 56 80 45 2 
BRINQUEDO EDG SCRAT 67 45 17 67 204 168 76 97 77 60 26 181 92 52 65 187 82 76 45 2 
BRINQUEDO EDG SHIRA 44 10 56 65 181 94 51 49 83 69 31 187 124 78 25 120 45 65 90 1 
BRINQUEDO EDG SID 65 187 82 69 207 139 67 58 60 26 181 89 181 92 52 45 52 69 45 2 
BRINQUEDO HBF5 HELLO K ADESIVO 68 134 189 181 94 51 9 83 69 31 178 45 187 124 78 25 76 78 15 6 
BRINQUEDO HBF5 HELLO K BROCHE 67 67 45 17 65 187 82 45 98 77 60 26 181 92 52 45 43 65 15 5 
BRINQUEDO HBF5 HELLO KIT CARTA 87 44 10 56 68 208 140 78 79 83 69 31 187 124 78 25 121 78 15 6 
BRINQUEDO H FRED FLINTSTONE 181 65 187 82 67 204 168 76 57 67 45 17 77 60 42 66 79 67 15 5 
BRINQUEDO H SHAGGY/SALSICHA 187 25 68 45 65 181 94 51 89 44 10 56 187 124 1 2 68 65 15 5 
BRINQUEDO MD ALEX 202 114 69 78 69 107 139 67 28 65 187 82 67 45 17 82 82 78 40 2 
BRINQUEDO MD GIA 169 89 38 187 124 87 56 67 187 124 78 25 44 10 56 140 140 87 40 3 
BRINQUEDO MD GLORIA 181 92 52 45 65 187 82 45 68 67 45 17 65 187 82 168 168 68 45 2 
BRINQUEDO MD MARTY 187 124 78 25 68 208 140 78 49 44 10 56 87 56 67 94 94 78 40 2 
BRINQUEDO MD MELMAN 182 104 49 30 67 204 168 76 57 65 187 82 92 52 45 139 139 82 15 6 
BRINQUEDO MD OS PINGUINS 168 83 45 78 65 181 94 51 39 63 82 187 124 78 25 - 140 80 70 2 
BRINQUEDO MD REI JULIAN/ SONYA 162 70 29 22 69 207 139 67 98 77 60 65 187 82 45 8 168 70 40 2 
BRINQUEDO MD VITALY 165 77 40 5 78 25 68 83 69 31 65 68 208 140 78 9 94 69 40 2 
BRINQUEDO MG BIOLOBO 67 77 60 26 181 92 52 45 67 45 17 67 204 168 76 7 139 67 50 2 
BRINQUEDO PKM AXEW 45 83 69 31 187 124 78 25 44 10 56 65 181 94 51 69 34 65 40 2 
BRINQUEDO PKM DWEBBLE 67 67 45 17 67 45 17 181 65 187 82 69 207 139 67 8 49 67 45 2 
BRINQUEDO PKM EMOLGA 87 44 10 56 44 10 56 187 124 78 25 76 78 45 98 93 67 67 45 2 
BRINQUEDO PKM OSHAWOTT 181 65 187 82 65 187 82 45 77 60 26 181 92 52 45 93 74 77 40 2 
BRINQUEDO PKM PIKACHU 187 124 78 25 45 67 89 67 83 69 31 187 124 78 25 97 56 78 45 2 
BRINQUEDO PKM SNIVY 77 60 26 181 92 52 45 52 45 67 45 17 60 26 181 93 78 60 30 2 
BRINQUEDO PKM TEPIG 83 69 31 187 124 78 25 78 25 44 10 56 45 87 49 93 56 56 30 2 
BRINQUEDO PKM WOODBAT 60 26 181 84 77 60 26 181 92 65 187 82 92 52 45 93 46 77 40 2 
EMBAL FILE PEITO MCENTREGA 187 124 78 124 83 69 31 187 124 78 25 187 124 78 25 1 1 78 40 2 
ACTIGEL HIGIENIZANTE DE MAOS 128 216 120 129 152 129 125 119 142 138 131 112 120 136 123 135 131 129 99 2 
APSC DETERGENTE NEUTRO 77 80 51 74 95 74 56 67 78 85 70 77 57 81 77 90 71 77 51 2 
CD - 04 GARRAFAS DE 1 LT. 114 115 19 117 123 149 118 135 113 116 139 126 124 115 114 119 126 118 120 1 
CONQUEST SABONETE ANTI-SEPTICO 33 27 20 37 32 26 30 27 35 34 21 29 21 42 29 30 31 30 51 1 
FC LIMPADOR DE PISOS 253 250 228 252 260 234 235 238 250 251 242 256 226 263 239 249 238 249 108 3 
FRESH SABONETE LIQUIDO 219 212 239 216 215 218 214 213 220 217 215 213 213 221 217 217 214 216 51 5 
HD DESENGORDURANTE DESENG 109 95 71 1.110 131 98 77 72 111 98 89 87 64 119 106 124 96 98 99 1 
HT - 04 GARRAFAS DE 1 LT. 252 232 231 239 260 245 36 228 237 244 32 236 227 255 234 42 231 234 108 3 
JET DRY SECANTE LAVA-LOUCAS 62 63 78 71 71 74 72 72 61 78 61 71 81 74 74 61 56 71 51 2 
KAY 5 SANITIZER 58 67 34 55 75 59 43 48 56 56 46 53 38 65 52 64 40 55 96 1 
KAY COFFEE POT CLEANER CX C/2 224 223 224 225 229 224 210 224 210 224 228 222 222 212 210 225 324 224 168 2 
KAY GRILL CL PAD HOLDER 415 415 412 434 415 421 420 431 413 435 415 421 435 417 413 413 432 417 432 1 
KAY GRILL CLEANING PAD 223 224 225 224 210 222 227 214 224 213 216 23 217 215 228 232 227 223 432 1 
KAY HD DEGREASER AZUL 187 124 78 124 148 161 120 187 124 78 124 83 69 31 187 124 78 124 100 2 
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KAY MULTI SURFACE & GLASS CLEA 113 120 115 113 118 110 115 113 120 114 110 110 119 124 118 114 112 114 108 2 
KAY NO-SCRATCH PADS 155 141 121 135 163 153 134 119 134 120 120 116 117 138 141 127 116 134 120 2 
KAY QSR RESTROOM CLEANER 132 128 117 128 134 127 129 119 138 124 126 123 120 137 139 129 119 128 120 2 
KAY RELEASE AGENT 58 67 34 55 75 59 43 48 56 56 46 53 38 65 52 64 40 55 80 1 
KIT FILTRACAO P/ GORDURA IMPT. 116 112 117 114 116 110 113 112 112 116 111 115 110 116 112 117 111 113 42 3 
LP DETERGENTE P/ LAVAR PANOS 143 142 130 135 143 141 127 127 140 122 131 129 119 147 125 140 125 131 108 2 
PANO DUPONT SONTARA FS-60 155 146 134 143 155 158 148 150 160 144 133 163 139 141 150 157 149 149 30 5 
PAPEL HIGIENICO GDR 300M 129 126 117 123 120 138 123 122 133 124 127 134 118 130 123 135 113 124 24 6 
PAPEL HIGIENICO PEQ. 30M 131 123 131 131 137 123 131 132 131 131 134 132 131 132 131 124 132 131 24 6 
PAPEL TOALHA INTERFOLHADO 135 123 89 118 149 159 100 115 129 135 132 159 59 127 138 157 106 129 40 4 
PB - 04 BALDES DE 1 KG. 84 83 86 86 87 82 82 85 95 86 91 88 83 84 89 98 99 86 84 2 
TRUMPS DETERGENTE LAVA-LOUCA 117 115 113 117 110 110 115 114 110 111 119 116 117 111 111 117 113 114 99 2 
ACUCAR MASCAVO 110 111 115 118 117 117 115 114 111 114 111 112 114 111 116 111 111 114 100 2 
ACUCAR SACHET 504UN 06GR 184 201 137 183 174 194 132 166 155 160 133 116 81 164 165 181 87 164 65 3 
ADOCANTE MCCAFE 141 121 117 211 120 126 121 128 124 115 122 121 112 128 124 135 112 122 120 2 
BANANA MCCAFE 184 183 186 186 187 182 182 185 195 186 175 163 123 159 148 136 145 182 50 4 
BANDEJA MCCAFE 82 85 95 86 91 88 83 84 83 86 86 87 88 83 84 86 91 86 55 2 
CAFE EM GRAO 122 124 121 120 123 141 121 128 126 124 119 114 110 127 122 122 118 122 50 3 
CAFE PREMIUM TORRADO 175 163 123 159 148 136 135 140 149 142 137 133 121 160 167 167 134 142 50 3 
CAFE SACHET DESCAFEINADO 120 187 124 78 124 83 69 31 59 43 48 56 56 46 53 38 65 59 70 1 
CANELA MCCAFE 155 146 134 143 155 158 148 150 160 144 124 126 123 120 145 167 172 146 100 2 
CHA CAMOMILA LEAO 5 5 3 7 8 1 2 11 7 2 1 3 2 2 4 1 1 3 3744 
1 
CHA CIDREIRA LEAO 6 4 2 5 6 2 3 6 6 3 1 1 2 2 4 2 2 3 3744 
CHA ERVA DOCE LEAO 5 4 2 7 5 2 2 6 6 2 1 2 2 3 4 2 1 2 3744 
CHA HORTELA LEAO 7 5 2 3 6 4 3 5 6 2 1 2 1 3 6 1 2 3 3744 
CHA MACA C/ CANELA LEAO 6 4 2 5 12 4 2 10 8 4 2 2 2 4 5 3 4 4 3744 
CHA MATTE LEAO 3 5 2 4 6 2 2 6 5 2 1 1 1 3 2 1 1 2 3744 
CHA PRETO LEAO 5 3 3 3 7 3 4 5 6 1 1 1 1 2 3 3 1 3 3744 
CHA VERDE LEAO 3 3 2 5 7 3 4 6 6 2 1 - 1 2 5 2 1 3 3744 
CHOCOLATE MENTA 126 127 126 124 118 119 127 110 113 112 112 111 123 126 128 122 126 123 55 3 
CHOCOLATE SABOR PAO DE MEL 221 222 225 226 227 237 231 228 217 215 226 229 231 213 210 210 218 225 144 2 
CHOCOLATE SUBMARINO MCCAFE 212 213 211 212 213 217 212 211 218 213 211 211 211 212 211 211 212 212 144 2 
CHOCOLATE SUFLAIR 234 256 214 267 238 249 234 142 138 104 265 286 232 259 250 259 227 238 50 5 
COLARINHO 14 OZ CAFE DA MANHA 14 67 61 64 69 66 65 65 67 68 65 65 65 69 65 68 65 65 45 2 
COLARINHO 14 OZ MC CAFE 63 61 69 66 61 62 62 64 62 71 74 61 78 62 75 61 79 63 45 2 
COLARINHO 9 OZ CAFE DA MANHA 79 73 84 75 71 89 71 86 89 80 84 85 86 62 71 74 74 79 80 1 
COLARINHO 9 OZ MC CAFE 77 82 71 83 83 84 78 74 72 72 93 92 91 92 92 92 92 83 80 2 
COPO 200 ML CAFE DA MANHA 45 34 37 49 31 10 79 77 89 88 81 95 95 87 90 84 95 81 20 5 
COPO 200 ML MCCAFE 101 104 107 105 102 108 103 105 103 104 102 104 109 105 104 103 101 104 20 6 
COPO 300 ML CAFE DA MANHA 112 119 116 106 105 107 105 120 110 105 107 105 104 110 105 110 106 107 36 3 
COPO 300 ML MCCAFE 108 103 105 103 104 112 111 113 111 112 111 111 114 113 117 111 118 111 36 4 
COPO DOSE AGUA MINERAL 60ML 214 215 215 217 215 215 214 211 216 217 219 212 217 221 212 218 213 215 200 2 
COPO FRAPUCCINO 82 87 92 90 91 81 82 93 94 95 93 88 81 83 91 99 91 91 15 7 
COPO KAPULSKY 131 133 132 133 135 134 130 139 132 138 210 141 135 134 142 145 131 134 96 2 
COPO TACA MCCAFE 245 256 243 246 253 243 259 259 235 241 244 243 254 258 256 249 242 246 100 3 
COPO 14 OZ MCCAFE IMPT 111 110 106 108 102 179 173 184 175 171 189 171 107 104 103 102 109 110 15 8 
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COPO 14 OZ MCCAFE IMPT 152 151 151 152 159 154 153 157 154 152 157 159 151 152 156 158 159 154 15 11 
COPO 9 OZ CAFE DA MANHA IMPT 130 115 176 126 118 184 185 186 162 171 179 173 184 175 171 189 182 175 15 12 
COPO 9 OZ MCCAFE IMPT 152 153 155 152 151 153 153 152 151 151 152 159 154 153 157 154 152 153 15 11 
CROCANTE CARAMELO BITS 122 121 120 121 123 121 122 122 122 122 122 122 121 122 124 123 122 122 65 2 
EMBAL. SANDUICHE/CROISSANT 164 165 161 172 172 176 171 181 183 174 179 173 182 182 183 181 190 176 24 8 
ETIQUETA TOSTADO 184 185 186 162 171 181 183 187 184 182 179 173 184 175 171 189 171 86 90 1 
FRAPPEASE CRISTAL 171 178 174 75 77 70 63 61 69 66 61 62 62 64 62 78 72 69 78 1 
GUARDANAPO MC CAFÉ 110 113 112 111 119 125 111 111 116 117 119 118 113 110 118 113 115 113 30 4 
LAMINA CAFE DA MANHA - GQP 106 104 102 103 104 108 102 103 105 109 105 104 102 103 102 102 101 103 50 3 
MEXEDOR IMPT 245 243 243 244 244 242 242 245 244 245 243 243 242 245 243 244 241 243 105 3 
SACO A MCCAFE 97 95 93 85 84 89 82 87 92 90 62 71 74 61 78 85 86 85 30 3 
SACO C MCCAFE 89 71 86 89 80 84 85 82 82 83 84 89 85 82 83 89 81 84 24 4 
SACO PAO NA CHAPA - GQP 84 82 81 81 81 81 82 81 81 89 82 81 83 81 82 82 81 81 25 4 
SACO PAO QUEIJO/CROISSANT- GQP 94 82 91 94 93 91 92 95 91 92 93 91 92 93 91 93 92 92 18 6 
TAMPA 200ML CAFÉ 108 103 105 103 104 112 111 113 111 112 119 111 114 111 116 118 112 111 10 12 
TAMPA 300ML CAFE 124 134 123 124 123 113 127 123 127 123 125 134 123 110 125 122 124 124 20 7 
TAMPA FRAPUCCINO 111 111 131 113 112 114 114 112 108 103 105 103 104 112 111 113 111 112 30 4 
TAMPA 14 OZ IMPT 128 123 121 122 110 113 112 112 119 125 111 111 116 127 123 127 123 121 10 13 
TAMPA 9 OZ IMPT 116 116 164 166 149 112 136 134 135 137 134 136 137 134 134 137 136 136 10 14 
XAROPE DE CARAMELO MCCAFE 91 92 91 91 92 92 91 91 91 91 92 92 92 92 92 91 91 91 84 2 
XAROPE DE NOZ MACADAMIA 63 61 63 63 62 61 61 62 61 61 61 64 61 63 61 64 61 61 84 1 
XAROPE MENTA MCCAFE 92 93 91 93 93 93 91 93 91 91 91 92 92 91 91 91 92 92 84 2 
XAROPE VANILLA MCCAFE 91 91 91 91 92 91 91 91 92 92 92 93 93 92 91 92 91 91 84 2 
XICARA CAFE BUONDI C/ PIRES 92 89 71 86 89 80 84 85 82 82 83 84 89 95 92 92 92 86 50 2 
XICARA CAFE BUONDI S/ PIRES 84 82 81 81 81 81 82 81 81 89 92 94 94 94 92 92 92 84 50 2 
XICARA CAFE GENOVA C/ PIRES 93 94 96 91 91 91 94 94 82 91 94 93 91 92 95 91 92 93 50 2 
XICARA CAFE GENOVA S/ PIRES 93 91 92 93 92 92 92 92 92 91 93 91 91 96 91 91 92 92 50 2 
XICARA CAPUCCINO BUONDI C/P 94 82 91 94 93 91 92 95 91 92 93 92 91 94 93 92 93 92 50 2 
BALAO CANUDO 14 16 2 11 17 17 5 13 16 8 24 50 3 8 8 12 7 12 50 
1 
BALAO DE FESTA 11 20 5 9 21 24 8 7 25 19 53 103 3 13 17 12 7 13 50 
BIG CARTAO AZUL - 1 - - 1 - - - - 1 1 - - 1 - - - 1 50 
1 
BIG CARTAO ROSA - - - - 1 - - - - - - - - 1 - - - 1 50 
CONVITE MCFESTA AZUL - - - - 1 - - - - - - - - 2 - - - 2 50 
1 
CONVITE MCFESTA ROSA - - - - 1 - - - - - - - - 1 - - - 1 50 
CRACHA CONTOS DE FADA - - - - - 1 - - - - - - 1 1 - - 1 1 50 
1 
CRACHA ESPORTES - - - - - - - - - - - - 1 1 - - - 1 50 
CRACHA MUNDO FELIZ - - - 1 1 1 - - - - - - - 1 1 - - 1 50 
CRACHA MUSICA - - - - - - - - - - - - - 1 - - - 1 50 
ENFEITE CONTOS DE FADAS 97 95 93 85 84 89 82 87 92 90 62 71 74 61 78 85 86 85 50 2 
ENFEITE ESPORTES 84 83 86 86 87 82 82 85 95 86 91 88 83 84 89 98 99 86 50 2 
ENFEITE MUSICA 91 91 91 91 92 91 91 91 92 92 92 93 93 92 91 92 91 91 50 2 
HMB A ERA DO GELO 4 - HIJINX 234 235 236 248 217 265 260 265 260 217 265 260 276 217 265 260 262 260 32 9 
HMB A ERA DO GELO 4 - ICE BLOX 129 233 183 156 145 167 129 233 183 156 191 132 132 138 110 121 169 156 32 5 
HMB BAKUGAN & ZOOBLES 2012 191 114 166 172 183 192 174 134 165 157 135 138 161 146 131 145 167 161 32 6 
HMB GENERICO 111 123 134 40 183 156 191 132 147 143 144 142 142 136 128 189 165 142 32 5 
HMB MADAGASCAR 3 225 191 114 189 167 134 189 135 194 193 196 189 193 193 194 102 192 191 32 6 
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HMB POKEMON 2012 182 182 183 183 183 156 191 132 132 132 132 156 147 145 167 93 115 156 32 5 
GIZ DE CERA CX C/ 24 ESTOJOS 5 2 - 1 - 1 2 - - - - 8 - 2 1 1 1 2 150 
1 LAPIS PINTURA DE ROSTO 3 3 1 6 4 4 2 1 2 - - - - - - - - 3 1000 
LAPIS PINTURA DE ROSTO CX C/36 - - - - - - - - 4 4 9 12 2 5 1 5 1 4 500 
PRATO FESTA CONTOS DE FADA 91 92 91 91 92 92 91 91 91 91 92 92 92 92 92 91 91 91 50 2 
PRATO FESTA ESPORTES 93 94 96 91 91 91 94 94 82 91 94 93 91 92 95 91 92 93 50 2 
PRATO FESTA MUSICA 93 91 92 93 92 92 92 92 92 91 93 91 91 96 91 91 92 92 50 2 
TOALHA PLASTICA DE MESA AZUL - - - - 1 - 1 - - - - - - 1 - - - 1 50 
1 
TOALHA PLASTICA DE MESA ROSA 1 - - - - - 2 - - - - - - 1 - - - 1 50 
VELA CONTOS DE FADAS - - - - - - 1 - - - - - - 1 - - - 1 756 
1 VELA ESPORTES - - - - - - 1 - - - - - - 1 - - - 1 756 
VELA MUSICA - - - - - - 2 - - - - - - 1 - - - 2 756 
TOTAL DE SECO 52.505 54.843 1.442 
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FAMÍLIA DE CONGELADO 
CONC LIQ BEBIDA LARANJA 125 121 117 113 123 121 119 130 112 123 125 127 119 123 122 115 120 121 44 3 
CONC LIQ BEBIDA LIMAO 125 111 126 125 110 124 126 129 127 111 125 124 126 110 119 125 127 125 44 3 
CONC LIQ BEBIDA PESSEGO LIGHT 127 129 110 129 111 126 128 118 126 129 111 122 111 129 112 129 113 126 44 3 
CONC LIQ BEBIDA UVA 120 112 117 110 121 113 122 122 115 118 123 119 121 121 116 113 120 119 44 3 
HAMBURGUER BOV. TEMP. 160G 1.158 1.148 1.148 1.116 1.160 1.170 1.132 1.158 1.120 1.150 1.137 1.184 1.138 1.139 1.114 1.104 1.120 1.139 90 13 
HAMBURGUER BOV. TEMP. 50GR 1.599 1.525 1.587 1.448 1.577 1.666 1.675 1.681 1.605 1.658 1.555 1.438 1.621 1.629 1.597 1.542 1.510 1.597 90 18 
HAMBURGUER BOV. TEMP. 90GR 1.119 1.112 1.100 1.185 1.121 1.137 1.178 1.235 1.163 1.205 1.154 1.109 1.193 1.204 1.144 1.147 1.162 1.154 90 13 
PAO AUSTRALIANO CHEDDAR 234 231 231 224 225 225 231 231 267 231 234 235 236 245 234 245 234 234 20 12 
PAO CLASSICO EXTRA BURGAO GCT 334 333 332 334 334 339 315 315 314 320 317 310 318 318 317 312 314 318 20 16 
PAO MAGNO 5 POL. G CT 326 328 328 320 325 336 334 331 335 332 328 319 328 338 327 327 328 328 20 17 
PAO PADRAO C/ GERGELIM G CT 392 392 387 389 391 388 399 305 300 395 398 396 393 395 394 392 392 392 20 20 
PAO PADRAO INTEGRAL CHEDDARGCT 319 316 317 312 316 317 323 333 326 321 327 316 327 322 320 321 322 321 29 12 
PAO PADRAO P/ HAMBURGUER CT 387 389 391 388 399 305 300 392 379 310 381 358 382 395 375 389 378 382 20 20 
PAO ROYALE CT 399 397 312 397 312 398 310 113 398 396 399 396 310 399 397 395 398 397 20 20 
PAO SUPREMO BIG BOB GCD 137 133 138 126 142 137 144 166 157 169 161 135 150 164 152 147 151 147 20 8 
PAO SWEET HONEY 118 117 114 114 125 114 120 118 110 114 126 118 112 116 115 116 115 116 20 6 
PEITO FRANGO CHEFF CX 5,94KG 144 144 148 148 156 144 146 147 136 150 137 134 146 147 110 132 139 144 108 2 
SAND CHEESE BURG CX C/ 18X100G 142 142 142 142 141 142 141 142 141 144 142 141 143 141 142 141 141 142 40 4 
SAND CHEESE PICANHA 18X175G 151 152 151 152 151 152 152 153 154 153 157 152 151 151 151 151 151 152 40 4 
SAND DOUBLE CHEDDAR 18X170G 142 142 142 142 142 142 142 142 143 143 147 151 151 151 152 151 152 143 40 4 
SAND DOUBLE CHEESE BUR 18X160G 152 152 151 152 151 152 151 152 153 152 156 153 151 151 151 151 151 152 40 4 
SAND. CHEESE BACON 18X120G 131 132 131 131 142 132 132 132 132 133 132 134 152 152 151 151 137 132 40 4 
SAND. CHEESE FRANGO 18X110G 151 152 151 151 153 151 151 151 153 152 153 153 151 151 151 153 153 151 40 4 
SAND. DOUBLE CREAM CHEESE 18UN 141 142 142 142 142 142 141 142 142 141 142 142 141 142 142 142 142 142 40 4 
SAND. HAMBURGUER 18X90G 147 141 147 141 147 141 147 141 147 141 147 147 147 141 147 147 147 147 40 4 
TIRAS DE FRANGO FRANLITOS 291 275 265 275 291 282 295 276 279 277 278 265 271 281 262 271 263 276 108 3 
TORTA MOUSSE CHOCOLATE 60G 109 112 109 110 113 111 109 113 108 115 109 107 110 110 105 111 113 110 80 2 
TORTA MOUSSE COCO 60G C/36 104 104 106 107 107 111 109 109 104 108 107 106 106 109 106 109 105 107 80 2 
TORTA MOUSSE HOLANDESA 60G 107 110 115 113 111 114 116 112 101 112 112 112 121 114 108 113 113 112 80 2 
BATATA FARM-FRITE CX 4X2,5 KG 1.447 1.434 1.409 171 - - - - - 1.259 1.417 1.288 1.402 1.453 1.401 1.390 1.369 1.402 54 26 
BATATA HORTUS PRE-FRITA 1.447 1.434 1.409 1.370 1.526 1.457 1.478 1.593 1.424 1.178 1.409 1.370 1.526 1.457 1.409 1.370 1.456 1.434 84 18 
TOTAL DE CONGELADO 11.762 1.549 274 
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FAMÍLIA RESFRIADOS 
BACON REDONDO - CX C/ 2,5 KG 1.666 1.649 1.649 1.653 1.676 1.659 1.648 1.637 1.650 1.644 1.641 1.631 1.645 1.644 1.639 1.637 1.648 1.648 144 12 
BEB. LACTEA BAUN POLENGHI RESF 1.307 1.478 1.354 1.453 1.402 1.422 1.434 1.462 1.471 1.603 1.655 1.657 1.700 1.524 1.682 1.631 1.872 1.478 50 30 
PEITO DE PERU - CX C/ 1,8 KG 555 553 558 510 558 555 557 559 552 558 556 553 512 555 554 552 556 555 144 4 
QUEIJO CHEDDAR POLENGHI 18,16K 413 448 448 446 410 412 418 416 411 415 438 411 418 414 412 413 410 414 54 8 
QUEIJO PARMESAO RALADO GROSSO 543 541 534 531 531 542 547 547 547 546 547 546 543 543 543 547 547 543 150 4 
QUEIJO PRATO POLENGHI 18,16KG 650 642 642 636 643 649 652 637 635 643 633 620 644 625 627 630 626 637 54 12 
REQUEIJAO CREM CHEDDAR C/ 16KG 610 66 610 611 614 612 611 623 617 616 614 612 616 618 611 612 620 612 36 17 
ALFACE AMERICANA 639 35 635 645 664 668 668 671 680 681 694 668 684 672 676 671 681 671 80 9 
CEBOLA 4 KG 67 67 66 668 610 613 613 611 616 615 617 613 617 610 617 614 612 613 80 8 
MIX TROPICAL CAESAR CEBOLA 619 614 619 620 627 635 635 640 638 641 639 625 641 636 632 629 632 632 80 8 
TOMATE 610 613 610 615 630 622 622 630 629 645 651 634 648 635 630 631 638 630 80 8 
TOTAL DE RESFRIADO 8.433 952 120 
FAMÍLIA DE SECOS 
ACUCAR SACHET 1000UN B. SABOR 234 231 236 231 231 232 235 231 232 231 232 232 231 231 231 231 231 231 65 4 
ADOCANTE SACHET-B. SABOR 1000U 221 221 222 222 222 222 221 221 221 222 222 221 221 222 222 222 221 222 120 2 
AGUA MINERAL C/ GAS 12X350ML 896 893 897 891 897 896 892 810 896 891 898 894 896 810 898 896 894 896 168 6 
AGUA MINERAL SEM GAS 36X300ML 713 789 716 787 715 711 789 788 714 714 719 788 710 711 714 717 711 715 56 13 
AMENDOIM GRANULADO 326 321 322 323 335 324 322 329 325 335 334 315 324 335 331 327 320 325 60 6 
BEB LACTEA IOGURTE 8X2,5 LT 788 784 784 785 784 711 788 714 789 784 784 782 782 784 784 784 781 784 50 16 
BEB. LACTEA BAUN 8X2,5 OURO 576 544 646 528 745 769 634 694 599 824 894 639 808 786 737 713 641 694 50 14 
BEB. LACTEA CHOCOLATE 8X2,5 LT 218 159 220 202 283 279 217 207 201 316 294 233 304 305 289 267 262 262 50 6 
CALDA CARAMELO 5X3KG 518 514 516 546 525 522 517 520 547 520 520 513 518 514 520 517 521 520 68 8 
CALDA CHOCOLATE M AMARGO 5X3KG 132 131 146 101 183 172 166 188 174 189 190 164 177 117 191 179 168 172 68 3 
CALDA DE BANANA - 2X1,6KG 366 379 356 329 336 335 324 322 315 315 366 379 356 329 379 356 329 336 308 2 
CALDA DE MORANGO - 4X2X1,6KG 386 386 392 378 307 301 392 301 300 316 330 390 313 322 324 314 311 322 77 5 
CALDA FRUTAS VERMELHAS 234 148 113 161 234 172 146 111 93 179 174 129 163 153 166 159 135 159 200 1 
CASCAO CX C/ 120UN 837 830 882 841 966 906 880 921 905 955 908 923 961 1.001 966 959 933 921 55 17 
CASQUINHA MARVI 300UN 927 999 929 914 921 977 924 942 930 998 938 995 922 920 921 928 911 928 66 15 
CASTANHA DE CAJU - 1 KG 933 940 942 933 951 972 949 955 954 975 970 963 957 989 965 962 972 957 40 24 
CEBOLA CROCANTE 419 412 415 415 425 418 415 423 412 419 416 418 414 417 415 419 413 416 60 7 
COBERTURA CHOCOLATE 386 386 392 378 307 322 315 315 366 379 356 329 329 358 324 314 311 329 52 7 
CROUTON INTEGRAL -FLORIO 349 345 310 344 346 346 347 349 311 346 349 348 348 347 348 345 347 347 14 25 
GORDURA FRITURA PALMA BD C/15K 329 337 343 336 335 332 347 345 354 350 349 337 343 349 326 326 331 337 48 8 
GORDURA FRITURA PALMA CX 30KG 324 310 326 325 325 325 327 322 327 312 325 327 326 325 325 328 326 325 32 11 
GORDURA MAZOLA CHEF PASTOSA 332 331 332 340 47 338 334 353 327 348 326 23 328 349 332 331 329 332 50 7 
GRANOLA BELA ISCHIA 72 77 73 72 74 74 85 87 84 76 72 71 85 83 86 84 76 76 55 2 
KETCHUP POUCH 5X1,1 KG 432 432 431 435 435 424 425 411 411 438 437 435 437 432 439 434 435 434 156 3 
KETCHUP SACHET 1200UN DE 7G 425 420 423 418 424 425 433 425 431 427 430 421 428 429 425 426 427 425 50 9 
LEITE EM PO INTEGRAL CAMPONESA 741 755 771 816 815 849 893 879 857 964 843 807 941 892 902 926 848 849 85 10 
MAIONESE BOB S SACHET 208X7G 338 343 331 334 341 336 330 343 363 350 340 331 335 365 345 363 332 340 208 2 
MAIONESE RANCH POUCH 6X1,2KG 136 135 139 136 110 112 119 135 112 113 138 126 114 137 111 139 139 135 98 2 
MIST. CARAMELO CROCANTE 9X1KG 110 127 126 126 111 127 110 126 123 126 124 122 134 135 137 123 123 126 55 3 
MOLHO BARBECUE POUCH 6X1,2KG 145 145 148 147 142 142 148 147 15 124 143 144 142 147 141 148 148 145 98 2 
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MOLHO BIG BOB POUCH 6X1,2KG 156 153 159 126 131 130 135 133 128 148 136 122 134 135 137 123 126 134 98 2 
MOLHO CHIMICHURRI 150 157 156 156 151 157 150 156 153 156 158 157 154 155 156 154 156 156 120 2 
MOLHO SAUCEE POUCH 6X1,2KG 155 126 157 121 125 127 140 140 128 129 125 123 129 122 127 118 124 127 98 2 
MOLHO SHOYO AJI NO SHOYU 1L 130 134 139 132 136 131 134 124 124 121 123 122 123 124 120 123 134 124 98 2 
MOLHO SHOYU 500ML 159 126 131 130 135 133 128 148 136 122 134 135 137 134 136 126 126 134 98 2 
MOSTARDA SACHET 1200UN DE 6G 219 216 213 216 210 218 212 211 216 215 215 213 216 218 215 216 212 215 50 5 
OVOMALTINE 12UNX750G 145 133 135 121 167 191 151 166 179 196 202 155 179 201 205 173 171 171 55 4 
PASTA ATUM - 2X1,3KG SALADA 3 7 11 2 3 8 9 5 5 2 10 3 8 6 10 9 9 7 0 
1 
PASTA GALINHA - 2X1,3KG SALADA 18 13 23 16 12 17 10 17 16 19 21 10 19 19 20 15 18 17 0 
RUFFLES SAL 30G TT 112 113 112 111 111 112 113 114 115 113 113 114 114 115 116 114 113 113 40 3 
SACHET MOLHO BARBECUE 72UN 241 225 247 243 238 247 249 269 259 253 250 241 256 246 253 236 240 247 147 2 
SACHET MOLHO BIG BOB 72X28ML 216 214 213 217 215 216 223 224 218 224 220 215 229 224 219 216 215 217 147 2 
SACHET MOLHO CAESAR BOB S 72UN 213 212 213 215 214 216 211 216 211 214 213 215 211 216 212 213 212 213 147 2 
SACHET MOLHO ITALIANO C/ 72UN 218 213 215 215 219 213 215 214 216 214 217 212 213 213 214 215 216 215 147 2 
SACHET MOLHO QUEIJO BOB S 72UN 213 215 220 215 223 219 222 230 223 224 215 19 222 224 24 221 221 221 147 2 
SACHET MOLHO SAUCEE BOB S 72UN 216 217 216 217 214 214 218 218 215 216 210 211 218 215 218 210 214 216 147 2 
SAL REFINADO 124 129 125 122 137 128 124 131 118 134 130 114 148 123 114 120 121 124 100 2 
SAL SACHE 2000UN BOM SABOR 131 118 134 130 123 114 120 124 129 125 122 111 111 121 124 123 123 123 100 2 
TUBETES ROL. WAFER BAUNILHA 170 164 161 163 110 83 186 173 80 102 118 78 86 97 109 112 88 110 200 1 
ADESIVO SALAD CAESAR PEQ422690 1 - - - - - - 2 - - 1 1 - - - - 2 1 0 
1 
ADESIVO SALAD CAESAR-GDE422692 
 
- - - - 1 - 1 - - 1 - 1 - 1 - 1 1 0 
ADESIVO SALAD TROPICAL GDE2693 1 - - - - - - 2 - - 2 1 1 1 1 - 2 1 0 
ADESIVO SALAD TROPICAL PEQ2691 4 - 1 2 - - 4 1 1 - 2 - 2 1 - 1 3 2 0 
AFIADOR FACAS ELETRICO-COMUM - - - - - - - - 
 
- - - 1 - - - - 1 0 
1 
BALANCA DIGITAL COZINHA 5KG - 1 - 1 - 
 
1 - 
 
- - - 1 1 1 2 - 1 0 
BALAO COM LOGO AMARELA - - - 1 - 1 - - 1 - 1 - - 1 2 1 2 1 50 
1 
BALAO COM LOGO AZUL - - 2 3 - 1 2 - 1 2 1 - 3 2 1 1 2 2 50 
BALAO COM LOGO BRANCO - - 2 - - 2 - - 
 
1 1 - 1 2 1 3 1 1 50 
BALAO COM LOGO VERMELHO 3 1 1 4 1 1 2 - 1 3 - 1 3 2 1 3 2 2 50 
BALDE MEDIDOR 12 LTS PLASTICO 84 - 82 85 83 81 87 82 81 87 83 81 8 86 81 88 82 83 84 1 
BALDE 12L MEDIDOR INOX C/TAMPA 84 83 86 86 87 82 82 85 95 86 91 88 83 84 89 98 99 86 84 1 
BANDEJA EM ACO INOX 82 85 95 86 91 88 83 84 83 86 86 87 88 81 87 82 89 86 55 1 
BANDEJA PLASTICA VERMELHA 80 85 21 60 89 25 45 10 50 22 112 20 17 35 100 84 89 50 55 1 
BOMBA DOSADORA PLASTICA 74 77 71 71 76 72 76 73 74 71 74 73 72 72 74 74 77 74 55 2 
CABO ALUMINIO 74 73 73 75 74 75 77 74 73 71 76 76 73 71 74 73 71 74 72 1 
CANUDO JUMBO EMB. CX C/ 1.000 247 246 255 237 278 265 258 268 250 269 264 236 271 268 269 267 256 264 70 4 
CANUDO REFRIG. EMBAL. CX 3000 117 113 112 119 116 119 113 120 118 118 116 115 117 117 118 116 118 117 63 2 
CART. BATATA TRIKIDS PEQ. BOBS 25 24 20 17 27 24 29 34 21 22 27 12 24 26 15 27 19 24 24 1 
CARTUCHO BATATA GRANDE BOBS 28 26 23 24 25 26 27 28 23 24 26 22 24 25 26 23 24 25 24 1 
CARTUCHO BATATA MEDIA BOBS 22 18 20 18 28 18 18 31 23 19 23 13 22 18 24 23 21 21 24 1 
CESTO P/FRITAR BATATA 32 34 36 37 35 32 31 38 34 35 36 36 37 39 32 36 37 36 36 1 
CINTA FLURRY YOGOBOBS 113 110 112 114 119 118 116 116 115 113 117 113 115 119 114 115 111 115 36 4 
COLHER SOBREMESA BCA REFEICOES 134 135 142 125 155 147 142 148 141 163 168 136 153 148 163 167 151 148 60 3 
CONCHA GRAN. OVOM/ CHOCOCHIP 34 35 36 37 38 34 38 39 32 34 35 36 37 37 32 31 31 35 35 1 
CONJ. BALDE/ESP24LT-TOMKI 44 43 42 41 43 45 43 43 42 42 42 41 41 42 43 41 42 42 42 1 
COPO CHOPP 330ML BOBS 60 6 67 65 67 67 67 65 65 65 62 65 67 67 68 68 65 65 10 7 
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COPO CHOPP 550ML CX C/348 BOBS 76 75 71 76 72 78 71 73 74 75 71 74 75 70 73 76 76 74 20 4 
COPO P/CAFE DA MANHA 180ML BOB 112 124 119 112 114 112 111 112 114 114 115 118 110 112 119 112 116 114 36 4 
COPO PLAST. DESC 300ML BCOTIRA 90 74 136 145 233 119 157 137 139 160 123 107 207 163 85 130 165 137 15 10 
COPO TERM SUNDAE DELIVERY300ML 246 247 224 252 275 287 422 251 275 274 291 289 233 287 276 285 254 275 30 10 
COPO TERMICO 350ML YOGO 246 247 224 252 275 287 242 251 275 274 291 289 233 287 275 274 291 274 30 10 
COPO TERMICO 500ML BOBS 221 223 222 225 221 222 221 224 231 223 222 222 221 222 223 222 222 222 15 15 
COPO 330 TR BOBS MILK SHAKES 239 236 235 239 212 213 238 211 237 213 214 236 218 217 239 213 214 218 24 10 
COPO 330ML POLIPAPEL 210 212 218 216 218 213 219 213 211 214 215 215 215 210 214 216 210 214 18 12 
COPO 550 TR BOBS MILK SHAKES 229 225 228 225 240 238 231 233 232 236 239 226 236 243 236 240 237 236 18 14 
COPO 550ML POLIPAPEL 222 220 218 218 217 224 223 226 221 231 216 221 225 229 219 219 220 221 18 13 
COPO 770 TR BOBS MILK SHAKES 223 219 231 219 231 223 225 222 221 230 230 219 217 231 228 222 221 223 18 13 
COPO 770ML POLIPAPEL CX 115 117 114 117 114 115 117 114 117 111 119 113 115 115 119 113 116 115 24 5 
COPO 770ML POLIPAPEL TIRA 100 185 185 136 147 150 134 135 145 156 176 134 156 157 178 179 134 150 24 7 
DISPLAY P/ BALCAO LOJA - 5 UN 65 61 65 67 65 64 65 64 61 61 61 62 62 62 63 61 63 63 60 1 
EMB SALADA FUNDO PRETO C/200UN 284 253 246 242 244 242 236 232 225 221 218 220 212 239 226 221 222 232 24 10 
EMB. BIG BOB 600UN 129 125 110 125 115 112 110 129 114 113 118 111 116 119 115 117 110 115 48 3 
EMB. DOUBLE CHEDDAR 600UN 235 233 237 232 211 235 237 236 239 239 239 235 211 237 210 235 237 235 60 4 
EMB. DOUBLE CHEESEBURGER 600UN 212 212 213 219 213 217 219 210 215 217 215 213 215 214 217 213 216 215 40 6 
EMB. SALADA CEASER-DELLY 300 164 165 161 172 172 176 171 181 183 174 179 173 182 182 183 181 190 176 24 8 
EMB. SANDUICHE BOB´S GRANDE 111 128 126 126 129 114 112 129 128 116 114 125 111 128 115 127 128 126 24 6 
EMBALAGEM PARA PETISCO 112 112 114 111 111 112 113 114 112 112 112 112 112 113 111 113 113 112 48 3 
ESPATULA ACO P/SALAD/ATUM/FRAN 31 32 31 32 31 33 32 32 34 34 32 31 32 34 34 32 32 32 30 1 
ESPATULA P/ CHAPA C/10CM-REBAL 32 32 32 31 34 31 32 31 32 32 32 34 34 34 31 32 31 32 30 1 
ESPONJA DE FIBRA FINA 117 156 151 168 188 229 183 209 169 161 225 92 187 128 190 178 176 176 30 6 
ESPONJA DE FIBRACO GROSSA 84 110 96 91 138 103 131 131 162 107 121 45 184 169 162 149 134 131 30 5 
ETIQ. LACRE SEGURANCA DELIVERY 111 116 110 110 115 112 113 112 118 113 117 112 116 114 118 111 118 113 90 2 
ETIQUETA DIGITAL PRICE MODNOVO 112 120 123 112 123 116 111 121 121 121 123 121 122 121 122 125 123 121 90 2 
FACA P/ALFACE-ESP PADEIRO 30CM 34 32 34 32 32 34 32 31 31 31 32 32 32 31 31 31 31 32 30 1 
FILTRO SUPERSORB F-8 30UN 45 41 42 42 41 42 41 41 42 41 41 42 42 43 43 41 41 42 45 1 
GUARDANAPOS EMB. 29X29 700X2UN 77 89 91 64 103 97 93 105 79 116 105 46 115 88 106 90 80 91 56 2 
GUARDANAPOS 22X22-5.000UN-GENS 26 12 16 26 30 29 22 29 24 22 27 25 31 35 43 33 28 27 25 1 
KAY GRIL ESPONJA CLEANING PAD 81 78 81 81 74 72 72 61 78 61 71 81 74 74 87 89 89 78 80 1 
KIT PULVERIZADOR MK 3X1-194700 41 45 42 47 43 42 44 49 42 43 44 43 45 42 46 43 43 43 42 1 
KIT2 GARFO/FACA CRISTAL CI0066 41 41 43 42 43 42 42 44 43 42 43 42 43 44 43 43 43 43 42 1 
LUVA GRANULADA 17 CM - - - - 1 - - - - - 3 1 - - - - - 1 40 
2 
LUVA PLAST. DESCARTAVEL 100UN 66 32 62 51 53 52 81 88 115 77 75 80 97 97 96 74 100 77 40 
PA ACO BATATA FRITA - 152 ARN 30 30 32 32 33 31 32 32 32 34 34 32 32 31 31 31 32 32 30 1 
PA BRANCA PEQUENA-SOBREMESA 30 42 39 34 57 65 53 59 13 77 73 50 63 72 99 77 78 59 30 2 
PA PARA BOLO 34 32 32 34 32 34 32 31 31 34 31 34 32 31 32 31 32 32 30 1 
PA PARA GELO EM INOX 32 34 32 32 34 34 34 31 31 32 32 32 34 33 33 32 32 32 30 1 
PAPEL ROLAO 2000 - PCT C/ 8 UN 34 34 32 32 31 32 31 31 32 31 32 32 32 32 31 31 31 32 24 2 
PAPEL SEDA 11X22-400UN 6 7 13 14 8 16 17 21 17 9 9 11 14 15 23 13 12 13 24 1 
PAPEL TOALHA INTERFOLHA 102 73 117 93 101 124 123 108 132 128 103 91 158 99 137 93 136 108 24 5 
PAPEL WRAP MEGA BIG BOB 30X40 45 43 45 42 43 43 41 41 42 43 41 45 45 43 43 45 46 43 24 2 
PAPEL WRAP BOBS CRISPY 30X35 44 41 43 43 41 42 43 42 44 43 42 43 42 44 44 43 41 43 24 2 
PAPEL WRAP BOBS PICANHA 160G 4 46 41 42 43 43 45 43 47 42 44 43 41 47 45 45 42 43 24 2 
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PENEIRA P/ OLEO C/CABO DE40CM 42 43 42 42 43 41 4 41 42 42 41 42 42 42 41 45 45 42 24 2 
PINCA FINA PARA SALADAS 31 31 34 32 32 34 35 32 32 32 31 31 32 34 32 31 31 32 30 1 
PINCA P/ HAMBURGUER 31 31 32 32 32 31 32 31 32 32 32 33 33 34 34 36 31 32 30 1 
PINCA P/ TUBETE ARIENZO 31 31 31 32 32 31 31 32 32 31 31 32 32 32 31 31 31 31 30 1 
PLACA - PISO MOLHADO BOBS 20 23 23 23 23 22 22 21 21 21 21 20 23 23 23 24 24 23 25 1 
PLACA ALTILENO 50X30X1,5MM 21 21 21 21 23 21 21 21 23 23 23 23 24 24 24 21 21 21 25 1 
PORTA BANNER 22 22 22 21 23 22 22 21 22 22 21 21 21 21 22 22 21 22 25 1 
PORTA PAPEL TOALHA - LANLIMP 22 22 21 21 21 21 28 26 21 22 21 23 23 23 22 22 22 22 25 1 
POTE PLAST 130 ML - TIRA 58 26 63 34 70 60 24 42 101 102 64 43 63 89 48 73 65 63 60 1 
POTE PLAST 205 ML - TIRA 27 17 19 12 42 39 22 30 49 56 53 21 38 46 30 54 19 30 30 1 
POTE PLAST SUNDAE 200ML-TIRA 99 42 67 84 197 146 118 121 121 162 174 120 186 202 159 176 107 121 30 5 
POTE PLAST SUNDAE 270ML-TIRA 109 112 122 109 201 214 124 145 187 230 227 136 274 240 219 208 203 201 30 7 
POTE PLAST SUNDAE 305ML-TIRA 160 114 159 197 146 118 121 121 162 174 120 109 112 122 109 112 113 121 30 5 
PRATO PRPP260- BRANCO DESCART 71 72 71 71 76 71 74 72 74 71 71 72 71 72 72 72 71 72 70 1 
PRENSADOR LIXO MANUAL ACO INOX - - - - - - - - - - - - 1 - - - - 1 0 
1 
PROTETOR PLASTICO MENU BALCAO - - - - - - - - - - 6 - - 5 3 8 - 6 0 
PUMP P/ GALAO (DOSADOR) 2 - - - 8 - 5 2 1 - 5 - 2 3 3 2 2 2 0 
QUADRO DE TREINAMENTO 2 1 1 - - - 2 - - 2 1 1 2 - - - - 2 0 
RASPADOR P/CHAPA NACIONAL - - - - - - - - - - 1 - - 1 - - - 1 0 
RASPADOR PAO DURO - 2 - 3 - - 1 - - 3 1 - 1 - - 1 3 2 0 
RECIPIENTE FONTE SODA S/ TAMPA - - 1 4 1 - - - - - 2 - 1 - - - - 1 0 
REFIL P/ RODO TAYGOR-AZUL 1 - - 2 1 2 2 2 - - - - - - - - - 2 0 
SACO CRISTAL I 40X14 1000UN 10 29 12 11 11 15 19 15 15 19 18 24 15 28 14 14 28 15 24 1 
SACO CRISTAL II PAPEL 40X22 46 41 46 43 41 43 42 45 45 45 48 43 44 - 49 45 43 45 24 2 
SACO PARA TROCO 16X16 1000UN 41 41 41 41 41 41 41 45 45 41 43 43 43 43 41 42 42 41 48 1 
SACO TRIKIDS JOVENS TITAS 47 49 49 46 45 45 45 40 43 43 43 43 41 41 41 41 41 43 48 1 
SACO VIAGEM 32X40 (13) 1000UN 46 43 - 41 43 42 42 45 45 45 43 43 44 42 46 42 46 43 48 1 
SACO VIAGEM 36X56 (48) 1000UN 47 45 43 43 48 43 47 49 49 46 45 45 45 40 46 47 48 46 48 1 
SACO VIAGEM 40X74 (912) 500UN 46 43 41 42 44 42 45 45 44 44 44 - 41 45 45 - 45 44 48 1 
SACOLA PLASTICA LOGO BOBS 43 44 46 49 46 47 44 45 43 49 46 42 45 49 47 44 47 46 48 1 
SALEIRO EM ACO INOX - - - - - - - - - - 1 - 1 - - - 1 1 0 
1 SELADOR P/HAMBURGER - 1 1 - - - 1 - - - 1 1 - - - - - 1 0 
SUPER KLIP FECHAR EMBALAGEM 20 5 20 20 10 10 21 21 29 34 33 23 36 6 1 9 22 20 0 
SUPORTE PARA FIBRAS - - - - - - - 1 - 1 - - - - - - - 1 0 
1 SUPORTE PARA MONITOR SBRP 130 - - - - - - - - - - - 1 - - - - - 1 0 
SUPORTE ROLAO 2000 600/800MTS - - - - - - - - - - 5 - - - - - - 5 0 
SUPORTE 4 COPOS DRIVE-THRU 72 73 67 78 72 71 75 79 73 74 78 73 75 77 76 77 74 74 36 2 
TAMPA C/FURO 750 ML 44 44 44 44 43 45 45 45 45 45 41 41 41 41 41 41 42 44 30 2 
TAMPA COPO DE CAFE DA MANHA 42 42 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 30 2 
TAMPA INOX P/ BOMBA DOSADORA 43 43 43 43 41 41 41 41 41 41 42 42 42 41 41 41 41 41 30 2 
TAMPA P/JARRO DE FONTE DE SODA 42 42 42 43 42 42 42 42 42 43 43 43 43 42 42 42 42 42 40 2 
TAMPA POTE 200E300 ML-TIRA 43 43 43 44 44 44 44 44 45 46 45 47 45 45 48 15 44 44 40 2 
TAMPA SUNDAE C/FURO 300ML 41 41 41 43 44 46 45 43 43 43 43 43 45 42 42 42 42 43 30 2 
TAMPA 330ML DIXIE AT C/C BFFC 21 12 20 16 12 20 16 21 20 24 26 13 20 23 27 12 21 20 24 1 
TAMPA 550/770ML C/ 1800UN BOBS 23 27 17 22 24 24 32 28 28 47 39 20 27 29 30 24 25 27 18 2 
TAMPA 770 ML DIXIE - TIRA 77 104 98 97 101 183 130 166 130 146 171 120 128 133 157 118 105 128 24 6 
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TEFLON P/ TOASTER - PRETO 2 - - 1 - - 2 - 1 - 1 - - - - 1 1 1 0 
1 
TERMOMETRO ESPETO DELLT DT 650 - 1 - 1 1 - - - - - - - 3 - 1 1 - 1 0 
TOALHA BANDEJA PCT C/ 1000 40 34 31 25 38 40 49 38 37 41 42 28 36 40 35 24 38 38 0 
TOUCA REDE PRETA 5X12UN 7 4 6 4 13 10 2 10 5 4 4 7 10 4 10 13 3 6 0 
WRAP GRAN PICANHA - 2 2 2 3 3 3 3 3 2 3 2 2 3 3 3 3 3 0 
1 WRAP OFERTA BAND ROCK IN RIO 
             
1 - - 1 1 0 
WRAP OFERTA DE BANDEJA 35X35 14 8 18 9 14 14 14 26 23 25 15 11 20 15 16 17 13 15 0 
KIT DINO ARQUEOLOGICO 14 14 15 9 23 23 12 21 18 10 7 - 2 - - - - 14 50 
1 
TAGS SUPER HEROIS - - - - - - - - - - 34 8 7 6 15 11 11 11 110 
ADVERTENCIA 15X1 - - 1 - - - - - - - - - - 1 - - - 1 0 
1 
BLOCO PLANEJAMENTO EQUIPE 3 6 12 3 4 9 4 - 7 6 8 4 8 3 6 12 8 6 0 
BOBINA NCR37X40-IMPRESSA - - - - - - - - - - - - 1 - - - - 1 0 
BOBINA TERMICA 80X40 (1V) 3548 5 8 1 2 8 4 6 3 8 7 7 7 6 7 8 3 8 7 0 
BOBINA 76X22 (2VIAS) 0358 AUTO 16 10 6 8 - 15 6 28 8 10 9 - 1 30 - 4 - 9 0 
CIRCULOS COLORIDOS - M. TREIN - - 2 - 1 
 
- - - - 2 1 - - - - - 2 0 
1 
COMANDA DE PEDIDO - 50X1 3 - 10 - - 68 - - - 12 2 - 2 6 22 - - 8 0 
CONTROLE DESP. EFETUADAS 30X2 
 
1 - - - - - - - - - - - - - - - 1 0 
CONTROLE FESTA ANIVER FOLHA 5 - - - - - - - - - - 1 - - - - - 3 0 
CONTROLE PED-BOBS FONE 50X1V - 1 1 - - - - - - - - - - - - - - 1 0 
CRACHA ATENDENTE 51 45 19 76 28 52 55 39 93 26 32 54 113 16 58 72 71 52 0 
1 
CRACHA ATENDENTE BEX 10 11 12 1 - 10 - 10 4 - 11 13 2 1 - 10 29 10 0 
CRACHA GERENTE / MONITOR 15 13 3 16 2 11 8 2 25 1 10 17 32 9 22 12 25 12 0 
ENVELOPE BOCA DE LOBO 1 3 2 1 5 1 2 1 1 3 3 1 4 5 1 2 2 2 0 
ESCALA REVEZAMENTO - - 1 2 - - - - - - 2 - 2 - - - 1 2 0 
FOLHA INVENTARIO 60 X 1 VIA - - 1 - - - - - - - 1 - - - - - - 1 0 
1 
FORM PROTOCOLO DOCUMENTOS 
25X2 
- - 1 - - - - - - - - - - - - - - 1 0 
GUIA TEC. QUALID. BATATA FRITA - - - - - - - - - 1 - - 1 - 1 2 - 1 0 
GUIA TECNICO DE QUALIDADE - - - - - - 1 1 1 1 1 - 1 - 2 4 2 1 0 
LIVRO CAIXA BOB´S 50X1 6 2 8 4 7 7 4 8 1 12 6 1 5 11 10 1 6 6 0 
NOTA INTERNA - 25X2 - - - - - - 1 - - - - - - - - - - 1 0 
PICTOGRAMA-MAT. TREINAMENTO - 1 1 1 - 2 1 1 - 2 2 - 1 1 1 3 - 1 0 
1 
RECIBO ENTREGA UNIFORMES 25X2 - - - - - - 2 - - 1 1 - 1 1 - - - 1 0 
RELACAO NOMINAL V. TRANSPORTE - - - - 1 - 1 - - - 1 - - - - - - 1 0 
RELATORIO RECEB. MERCADORIA - - 1 1 1 - 2 - 1 1 1 - 1 - - 3 - 1 0 
RESUMO SEMANAL DESP 
TRANSPORTE 
- - - - - - - - - - - - 2 - - - - 2 0 
SECAO BALCAO/APOIO- CHECK LIST - - - 3 4 1 1 1 - - 2 2 - 2 - 5 1 2 0 
1 
SECAO BATATA - CHECK LIST 1 - - 3 2 1 1 - 1 - 3 - 4 - - 6 - 2 0 
SECAO BEBIDAS - CHECK LIST - 2 - 1 - 1 - - - - 2 - 1 - - 4 - 2 0 
SECAO CAIXA - CHECK LIST - 1 - 2 - 1 1 - 2 - 2 2 - - - 6 - 2 0 
SECAO CHAPA - CHECK LIST - - - 4 - 1 
 
- - - 2 3 1 - - 8 - 3 0 
SECAO COPA - CHECK LIST - - 3 4 3 3 1 - 1 - 2 3 3 - - 7 - 3 0 
SECAO ESTUFA- CHECK LIST - - - 3 - 1 - - - - 2 2 - - - 7 - 2 0 
SECAO FRITURA - CHECK LIST - - - 4 - 1 - - 1 - 2 1 1 - - 6 - 1 0 
SECAO SALADEIRA - CHECK LIST - 1 - 2 1 1 - 5 2 1 2 1 1 - - 7 - 1 0 
119 
  
SECAO SALAO - CHECK LIST 
        
- - 2 1 - - - 3 - 2 0 
SECAO SERV/VENDAS - CHECK LIST - 1 - 1 - - - - 1 - 2 - - - - 5 - 1 0 
SECAO SORVETE - CHECK LIST 1 - 1 3 3 1 - 1 3 - 2 3 1 - - 8 - 2 0 
SECAO TOASTER - CHECK LIST 1 - - 6 - 2 - - 1 - 2 2 - 1 1 7 - 2 0 
SUSPENSAO DISCIPLINAR 15X1 - 1 - - - - - - - - - - 1 - - - - 1 0 
1 CABELO PARA MOP (ESFREGAO FIO) 63 82 61 84 74 96 92 69 76 96 72 73 89 68 116 70 107 76 0 
HOMOGENIZADOR MANUAL - - - - - - - - 1 - 2 - - - - 1 - 1 0 
KAY ACTIGEL-ALC GEL HIGIENIZ 115 113 116 117 115 114 110 117 113 116 117 115 111 118 116 115 115 115 96 2 
KAY CONQUEST - SAB BACT 5 L 118 114 111 115 118 117 115 114 111 113 114 112 110 116 115 114 114 114 96 2 
KAY FLAX - DETERGENTE NEUTRO 119 120 124 119 130 118 125 123 120 131 119 121 129 117 129 113 124 121 99 2 
KAY FLOOR CARE (LIMP. PISO) 115 114 115 114 119 116 116 116 117 115 116 114 116 119 115 113 113 115 108 1 
KAY FRESH - SAB CLIENTE 5 L 111 112 111 112 112 111 111 111 111 112 111 112 111 112 111 112 112 111 96 2 
KAY HEAVY-DUTY 
DESENGORDURANTE 
117 104 112 104 108 103 104 104 110 107 106 105 110 105 106 102 107 106 96 2 
KAY HT HI-TEMP GRILL CLEANER 104 101 105 107 104 105 108 106 105 103 105 102 107 105 104 105 104 105 108 1 
KAY POWDER BLEACH-ALVEJANTE 101 101 101 101 102 101 102 102 101 102 103 102 101 101 103 102 102 102 80 2 
KAY RELEASE AGENT 102 102 102 102 102 103 101 101 101 101 102 102 102 102 103 103 103 102 80 2 
KAY STAINLESS (POLIDOR INOX) 101 102 102 102 103 103 101 101 101 101 101 107 101 102 102 102 101 102 80 2 
KAY 5-SANITIZIER 94 94 99 93 95 93 93 96 97 92 93 94 98 94 95 94 95 94 96 1 
LIXEIRA TAMPA/PEDAL 20LT VERM - - - - - - - 1 - 4 6 - - - 2 - - 3 0 
1 LIXEIRA TAMPA/PEDAL 40LT VERM - - - - 1 - - - 1 - 2 - - - - - - 1 0 
MULTI SURFACE & GLASS CLEANER - 1 - - - - - - 1 - - - - 1 - 1 1 1 0 
PANO AZUL-WIPER LIMP. LIMTECH 9 4 10 10 15 16 14 11 13 8 14 6 13 9 11 16 13 11 0 
1 PANO ROSA-WIPER LIMP. LIMTECH 13 13 18 17 24 21 19 13 27 15 20 13 25 16 16 21 15 17 0 
PANO VERDE-WIPER LIMP. LIMTECH - 1 1 4 3 - 1 2 3 1 3 - 4 1 2 2 2 2 0 
REFIL P/ RODO TAYGOR-AZUL - - - - - - - - - 2 - 1 4 1 1 1 - 1 0 
1 
RESERVATORIO SABONET. ECOLAB 1 - 2 
 
4 1 6 1 3 4 5 11 1 6 - 3 1 3 0 
RODO TAYGOR AZUL 2 - 1 1 1 - 1 2 - 1 1 - 1 - - 1 - 1 0 
1 
RODO 40 CM - MADEIRA - - - - - - - 1 2 - - - - - - - - 2 0 
SABONETEIRA SABONET. 19250008 2 3 3 - 4 6 6 9 4 3 2 1 2 8 5 2 - 3 0 
1 
SACO PLAST.P/LIXO 90 X 90 12 16 26 23 15 30 26 20 15 25 24 17 39 19 22 21 21 21 0 
VASSOURA DE PELO - 1 1 - - - - - - 1 - - - - 2 - - 1 0 
1 VASSOURA DE PIACAVA - - 1 - - - - - - - 1 1 - 1 - - - 1 0 
ZIX 40 DESINFET.BANHEIRO - - - - 3 - - - 2 - 1 - - 1 - - - 2 0 
AVENTAL BORRACHA 120 X 66 3 6 - 6 5 2 4 1 4 3 7 5 8 1 2 10 3 4 0 
1 
AVENTAL CINTURA MEL. IDADE NOV - 2 - - - - - - - - - - - - - - 1 2 0 
AVENTAL DE PEITO - NOVO 1 3 7 7 5 7 5 23 11 5 20 7 17 5 10 29 3 7 0 
AVENTAL PARA SORVETE - BOBS 9 21 10 10 19 5 10 29 18 12 22 14 9 11 30 41 16 14 0 
BONE ATENDENTE BOBS AZUL CLARO 19 39 37 26 56 20 46 53 51 26 39 37 21 48 40 75 61 39 0 1 
CALCA ATEND/MONITOR FEM G 4 1 1 4 - - 3 4 - - 9 3 2 3 3 2 1 3 0 
1 
CALCA ATEND/MONITOR FEM GG 2 2 2 4 1 1 2 - 4 - 4 - 4 1 4 2 3 2 0 
CALCA ATEND/MONITOR FEM M 2 3 6 10 10 3 8 14 10 7 6 6 6 12 9 16 7 7 0 
CALCA ATEND/MONITOR FEM P 5 3 8 12 8 11 13 16 9 2 20 6 3 8 17 18 17 9 0 
CALCA ATEND/MONITOR MASC G 4 1 2 4 1 1 3 7 5 3 4 4 - 1 1 12 6 4 0 
CALCA ATEND/MONITOR MASC GG 1 - 1 - 3 2 2 1 2 3 3 - 3 1 2 3 - 2 0 
CALCA ATEND/MONITOR MASC M 7 5 11 12 8 5 12 25 8 3 11 15 3 11 9 26 7 9 0 
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CALCA ATEND/MONITOR MASC P - - - - - - - - - - - - - 6 13 5 11 9 0 
CALCA ATENDENTE GESTANTE GG - - - - - - - - - - - - - - 1 - - 1 0 
CALCA ATEND/MONITOR MASC P 2 2 6 8 2 7 1 6 8 1 5 2 1 - - - - 2 0 
1 
CALCA FISCAL 44 - - - 2 - - - - - - - - - - - - - 2 0 
CALCA GERENTE FEM 38 2 1 1 - - 2 - 2 - 1 1 4 - - 1 1 1 1 0 
1 
CALCA GERENTE FEM 40 - - - 1 - - - 
 
1 - 2 1 2 - - 1 - 1 0 
CALCA GERENTE FEM 42 - 2 - - 1 - - 2 - - 1 - - - - 1 - 1 0 
CALCA GERENTE FEM 44 3 1 - - 2 - - - - 1 - 1 1 - - - 2 1 0 
CALCA GERENTE FEM 46 - - - - - 3 2 - - - 1 1 - - - - 1 1 0 
CALCA GERENTE FEM 48 
        
1 1 - - - - - - - 1 0 
CALCA GERENTE FEM. 52 - NOVO - - - 1 - - - - - - - - 2 1 - - - 1 0 
CALCA GERENTE MASC 38 - NOVO - - 1 1 - - - - - - - - - - - - - 1 0 
CALCA GERENTE MASC 40 3 1 1 - - - - - - - 1 1 - - - 2 - 1 0 
CALCA GERENTE MASC 42 2 - 1 2 2 - - - 4 - - - - - 2 - - 2 0 
CALCA GERENTE MASC 44 - - - - 1 - - - - 1 1 - - - - - - 1 0 
CALCA GERENTE MASC 46 - 1 - - 1 - 1 1 - - - 2 - 2 - - - 1 0 
CALCA GERENTE MASC 48 - - - 2 - - - - 3 - - - - 2 - - - 2 0 
CALCA GERENTE MASC 50 - - - - - - - - - - - 4 - - - - 4 4 0 
CALCA GERENTE MASC 54 - NOVO - - 1 - - - - - - - - - 1 - 2 - - 1 0 
CAMISA ATEND FEM G 4 1 3 2 - - 2 3 1 - 6 1 3 2 4 2 2 2 0 
1 
CAMISA ATEND FEM GG - 2 2 2 - - 2 - 2 - 3 1 6 3 5 4 2 2 0 
CAMISA ATEND FEM M 2 4 2 5 9 5 3 10 10 5 9 3 1 7 9 19 - 5 0 
CAMISA ATEND FEM P 2 4 4 16 6 8 6 14 15 5 21 - 2 9 18 25 14 9 0 
CAMISA ATEND MASC G 3 3 1 1 2 3 6 5 2 1 3 2 - 3 - 10 5 3 0 
CAMISA ATEND MASC GG - 2 2 - 2 - - - 2 1 - 1 1 1 1 - - 1 0 
CAMISA ATEND MASC M 10 15 10 16 13 10 14 19 26 3 8 12 6 11 15 28 7 12 0 
CAMISA ATEND MASC P 6 2 5 9 10 2 2 8 8 - 3 - - 5 6 7 6 6 0 
CAMISA ATENDENTE GESTANTE GG - - - - - - - - - - - - - - 1 - - 1 0 
CAMISA BEX AZUL COORD. M - - - - - - - - - - - - - 2 - - - 2 0 
1 
CAMISA BEX BRANCA ATEND. M - - - - - - - - - 1 - - - - - - - 1 0 
CAMISA FISCAL G 4 - - - 1 - - - - - - - - - 1 - - 1 0 
1 
CAMISA FISCAL GG - - - - - - - - - - - - - 1 - - - 1 0 
CAMISA FISCAL M - 2 - - - - - - 2 - - - 2 - 1 - - 2 0 
CAMISA FISCAL P - - - - 1 - - - - - - - - - - - - 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 34 - - - - - - - - - 2 - - - - - - - 2 0 
1 
CAMISA GERENTE FEM 36 - 2 2 - - - - - 1 1 1 - - - - - 1 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 38 - - 1 - - - - 1 1 - - 1 - - - 1 3 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 40 2 2 - - - - - 1 - - 1 1 1 - 1 3 2 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 42 1 4 - - - 1 - 1 - - 2 - 2 - 2 1 1 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 44 - - 2 1 2 - - - 2 - - - - 1 - 1 1 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 46 2 - - 1 - - - - - - 1 - - - - - 2 2 0 
CAMISA GERENTE FEM 48 1 - - 1 - - - - 1 1 - 3 2 - 1 - - 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 50 - - 1 - - - - - - - - - 2 - 1 - - 1 0 
CAMISA GERENTE FEM 52 - - 
 
- 2 - - - - - 1 - - - 1 - - 1 0 
CAMISA GERENTE MASC 2 3 1 2 3 2 1 - - 2 1 2 1 
 
- 6 7 2 2 0 
CAMISA GERENTE MASC 3 2 2 - 1 - - - - 3 - - - 3 4 4 - - 3 0 
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CAMISA GERENTE MASC 4 1 1 - 2 2 - 1 - 8 - - - - 1 - - 5 2 0 
CAMISA GERENTE MASC 5 - - 1 - - - 1 1 1 - - 3 1 - 2 2 - 1 0 
CAMISA MONITOR FEM G 2 - - - - - - - - - - - 1 2 2 1 1 2 0 
1 
CAMISA MONITOR FEM GG - - - 2 - - - - - - - - 1 - 2 - - 2 0 
CAMISA MONITOR FEM M - - - 2 - - - 2 2 - 2 3 3 1 - 1 1 2 0 
CAMISA MONITOR FEM P 1 - - 2 - - - - - - 1 - - - - - 2 2 0 
CAMISA MONITOR MASC G - - - 4 - - - - - - - - - - - - - 4 0 
CAMISA MONITOR MASC GG 
 
2 - 
 
- - - - - - - - - - 1 - - 2 0 
CAMISA MONITOR MASC M 2 1 - 2 - 3 - - - - 2 3 2 1 4 - 4 2 0 
CAMISA MONITOR MASC P - - - - 2 - 1 - - - 
 
1 1 - 1 - 3 1 0 
CASACO G ATENDENTE 6 2 1 1 - - 2 6 1 - 
 
- - - 2 - - 2 0 
1 
CASACO GG ATENDENTE 5 1 - - - - 1 1 1 - 
 
- 2 - - - 1 1 0 
CASACO M ATENDENTE 9 4 6 2 1 - 5 4 3 4 
 
- 4 4 1 1 - 4 0 
CASACO P ATENDENTE 4 1 4 3 - 1 - 2 1 - - - 5 3 1 - - 3 0 
JAPONA P/CAMARA FRIG. TAM G 2 3 4 - - - - 2 5 5 3 - 4 5 1 - 1 3 0 1 
GRAVATA GERENTE MASC. VERMELHA 13 6 4 2 6 1 2 - 4 3 5 4 - 6 5 8 - 5 0 
1 
LACO GERENTE FEMININO VERMELHA 4 1 1 - - 3 - - 1 1 5 6 2 - 2 4 4 3 10 
PRENDEDOR DE CABELO AZUL - 2 - 6 - 1 4 2 1 - - - - - - 3 - 2 20 
PRENDEDOR DE CABELO MOSTARDA - 7 3 14 8 4 14 5 31 12 14 29 36 - 39 41 38 14 20 
CALCADO DE SEGURANCA 33 - - - - 1 1 - - - - - 1 - - - - - 1 6 
1 
CALCADO DE SEGURANCA 34 - 1 4 - - 1 - - - 3 3 - 1 1 - 3 2 2 6 
CALCADO DE SEGURANCA 35 - 2 2 1 3 1 2 2 2 4 4 3 2 - 2 5 - 2 8 
CALCADO DE SEGURANCA 36 1 2 2 3 5 2 5 1 4 8 7 3 3 1 4 3 1 3 6 
CALCADO DE SEGURANCA 37 2 6 2 5 2 1 3 2 3 3 10 2 1 2 8 4 1 2 10 
CALCADO DE SEGURANCA 38 3 2 5 3 6 3 2 2 4 2 4 4 4 3 11 6 1 3 10 
CALCADO DE SEGURANCA 39 4 2 6 9 1 3 4 4 9 1 1 5 - 5 7 3 2 4 8 
CALCADO DE SEGURANCA 40 - 1 9 3 4 4 4 1 5 5 3 - 4 2 2 4 2 4 10 
CALCADO DE SEGURANCA 41 1 2 5 7 2 2 6 2 1 5 4 1 4 2 3 5 - 3 10 
CALCADO DE SEGURANCA 42 3 4 2 4 6 2 4 3 2 3 4 2 4 2 8 1 2 3 10 
CALCADO DE SEGURANCA 43 - - - 1 - 1 - 
 
1 2 1 - 1 1 - 1 - 1 8 
CALCADO DE SEGURANCA 44 - - - 2 - - - 2 2 1 1 - - - - 1 - 2 8 
CALCADO DE SEGURANCA 45 - - - 1 - - - 1 - - - - - - - - - 1 4 
TOTAL DE SECO 26.093 9.563 644 
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FAMÍLIA CONGELADO 
ALMONDEGA BOV COZ CX 10K MDF 1.391 1.367 1.108 1.388 1.392 1.301 1.399 1.392 1.389 1.391 1.399 1.370 1.316 1.395 1.396 1.386 1.395 1.391 70 20 
BACON FATIADO CX C/3 PCT 600GR 1.345 1.234 1.423 1.350 1.336 1.415 1.355 1.336 1.353 1.399 1.351 1.264 1.431 1.392 1.349 1.356 1.341 1.351 143 10 
CARNE EM TIRAS CONGELADA CX C/ 1.560 1.546 1.568 1.556 1.564 1.568 1.566 1.559 1.561 1.563 1.561 1.550 1.581 1.566 1.563 1.565 1.562 1.563 55 29 
COOKIE AVEIA E PASSAS 100X50GR 129 18 122 117 116 120 123 134 125 145 156 134 123 136 156 167 143 129 60 3 
COOKIE CHOC BRANCO GOTAS PRETA 104 74 133 113 91 90 112 113 111 114 112 115 114 116 113 114 112 113 60 2 
COOKIE CHOC PRETO GOTAS BRANCA 191 162 118 194 182 190 122 128 134 128 125 132 145 134 132 123 134 134 60 3 
COOKIE CHOC. BRANCO C/ CAST. C 152 137 176 155 153 168 134 132 123 134 145 134 132 134 128 125 132 134 60 3 
COOKIE UVA PASSAS E AVEIA 117 119 117 118 117 118 110 111 117 111 116 114 115 111 117 111 112 116 60 2 
FRANGO CUBOS 4,00KG PFDC 726 750 731 704 791 705 712 717 741 791 790 774 786 752 739 746 741 741 150 5 
FRANGO EM CUBOS - MDF 751 753 736 781 780 790 776 705 744 789 783 795 744 778 791 791 774 778 150 5 
MASSA CRUA BAG COMUM BRICO 1.517 1.101 1.863 1.515 1.500 1.766 1.641 1.591 1.576 1.749 1.746 1.437 2.301 1.855 1.768 1.730 1.676 1.676 85 20 
MASSA CRUA BAG INTEGRAL BRICO 1.568 1.386 1.638 1.533 1.527 1.607 1.588 1.611 1.596 1.668 648 1.473 1.852 1.694 1.710 1.686 1.632 1.607 85 19 
PEITO DE PERU 791 772 799 992 987 943 976 918 988 847 1.364 1.157 969 1.060 918 1.052 956 969 60 17 
PEITO DE PERU FATIADO SADIA 831 821 866 875 893 859 856 891 814 886 844 835 858 892 890 864 889 864 120 8 
PEITO FRANGO CX / 8,16 MDF 629 576 461 250 112 791 772 799 992 1.190 1.077 847 1.364 1.157 1.060 918 1.052 847 80 11 
PEITO FRANGO 8,16KG COZ. SADIA 760 767 720 759 702 747 789 790 784 703 773 782 792 743 769 792 783 769 65 12 
PRESUNTO COZIDO FATIADO SADIA 890 809 821 873 871 811 897 881 876 891 887 837 852 805 803 878 804 871 80 11 
ROSBIFE FATIADO CONGELADO CX C 579 559 108 589 584 599 592 592 587 599 500 573 514 598 596 592 586 587 80 8 
SALAME PEPPERONE FATIADO CONG. 567 584 511 561 568 535 588 598 595 508 589 590 548 576 564 577 554 568 300 2 
STEAK DE CHURRASCO 8,16KG 1.173 1.101 1.200 1.182 1.162 1.175 1.165 1.148 1.158 1.162 1.167 1.126 1.201 1.178 1.155 1.169 1.163 1.165 80 15 
MASSA CRUA COOKIE CHOC COLORID 615 613 613 618 610 614 648 655 631 643 633 627 645 634 638 641 637 633 54 12 
MASSA CRUA COOKIE DOUBLE CHOC 647 636 668 652 646 659 660 607 694 612 617 696 650 645 627 629 631 646 54 12 
MASSA CRUA COOKIE GOTAS CHOC 644 637 663 650 644 656 661 610 600 617 613 693 631 633 607 618 609 633 54 12 
MASSA CRUA COOKIE NOZES MACADA 631 620 639 629 631 632 125 662 650 664 657 643 677 665 673 663 661 650 54 13 
MASSA CRUA COOKIE QUEIJO FRAMB 616 613 612 619 619 618 138 661 631 640 629 630 646 631 631 631 634 630 54 12 
MOLHO MARINARA 577 538 563 588 546 599 577 572 520 578 577 589 586 558 535 550 561 572 156 4 
TOTAL CONGELADO 20.137 2.329 270 
FAMÍLIA RESFRIADOS 
CREAM CHEESE 1.291 1.324 1.880 1.331 1.334 1.347 1.334 1.378 1.347 1.309 1.302 1.397 1.376 1.345 1.369 1.390 1.329 1.345 90 15 
CREAM CHESSE PHI 336 380 362 338 381 316 323 332 363 311 314 303 309 370 355 376 368 338 90 4 
CREAM CHESSE POLENGHI CX 6KG 512 514 482 111 578 426 347 335 393 483 450 368 563 464 512 514 482 482 90 6 
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QUEIJO CHEDDAR FAT GS9,21POL 367 336 238 485 477 420 400 498 492 498 417 461 472 437 424 404 415 424 72 6 
QUEIJO PARMESAO RALADO FINO 1K 1.247 1.171 1.292 1.218 1.235 1.283 1.233 1.266 1.266 1.283 1.302 1.235 1.365 1.275 1.275 1.283 1.264 1.266 500 3 
QUEIJO PRATO FAT GS9,216POL 498 451 412 485 491 408 484 402 402 494 496 475 428 405 405 406 408 428 72 6 
QUEIJO RALADO 3 QUEIJOS 1KG 696 699 678 673 630 637 621 625 625 659 670 696 682 601 601 607 679 659 500 2 
QUEIJO SUICO/EME GS9,216 POL 207 266 231 203 216 225 211 219 219 210 215 297 248 220 220 228 229 220 80 3 
SALAME FATIADO SFSW-350210 599 522 555 579 587 525 514 509 509 533 553 555 594 551 551 550 555 551 306 2 
TOTAL RESFRIADO 5.713 1.800 47 
FAMÍLIA SECOS - TEMPERATURA AMBIENTE 
BANDEJA LF 330 PP CX C/ 50 UNI 166 - 162 163 - 114 166 161 162 164 - 162 166 - 163 163 161 163 55 3 
BOBINA TERMICA LOGO CX C/ 30 21 10 18 15 19 20 20 17 18 27 21 12 24 32 20 27 32 20 20 1 
CANUDO EMB. VERDE/ BRANCO 3000 542 533 537 535 536 547 536 546 543 558 539 531 551 551 550 546 535 542 70 8 
CARTUCHO BOX TO GO - - 2 21 - - - 21 - 21 - 21 - - 21 - - 21 24 1 
CHLORINE TEST PAPER 122 100 98 96 96 96 91 123 122 98 98 98 121 121 121 122 121 100 15 7 
COPO PLAST 200ML LISO CX 2500 211 228 215 211 218 214 215 216 213 215 218 225 221 213 214 216 220 215 24 9 
COPOS 330ML PLAST SUBWAY ZAN 310 312 316 310 312 318 328 327 315 312 329 312 322 316 314 312 317 315 30 11 
COPOS 550ML PLAST SUBWAY ZAN 328 325 326 325 324 334 323 323 326 326 330 333 339 321 335 328 331 326 34 10 
COPOS 770ML PLAST SUBWAY PAU 418 414 416 415 415 414 415 419 416 413 412 417 416 416 418 419 418 416 12 35 
DISPLAY DE BALCAO SUBWAY 61 63 - - 63 62 63 64 68 65 64 65 67 - - - - 64 30 3 
EMBALAGEM LANCHE METRO 221 221 234 223 221 222 221 234 234 222 221 235 221 221 221 234 222 222 24 10 
ETIQUETA VALIDADE 45MM 109 78 108 105 86 103 119 199 106 115 104 77 130 126 99 115 112 108 50 3 
FILME PVC 40 CM BOBINA C/ 3,9K 48 24 50 47 32 54 48 49 40 44 47 25 53 54 43 36 45 47 0 
1 
FLANELA 20 X 30 - PCT 12 UNID 3 1 - 12 3 3 1 1 1 - 4 1 6 - - 2 2 2 0 
FOLHA SETUP PAPEL MANTEIGA LIS 229 163 281 225 215 260 236 226 240 257 248 202 363 305 299 291 268 248 300 1 
FOLHA SUBWRAP 25X40 CM MONOL. 142 116 173 138 142 167 159 136 163 171 172 133 206 198 204 194 168 167 200 1 
FOLHA SUBWRAP 40X50 CM MONOL. 561 542 573 570 562 580 561 575 568 578 564 562 102 587 582 589 582 570 100 6 
GUARDANAPO EMBALADO C/ LOGO 20 176 117 183 165 153 170 176 169 164 194 189 128 251 199 206 196 186 176 50 4 
LUVA DESC. CX C/10.000 UNIDS 639 624 633 624 625 625 632 639 633 623 621 623 635 634 628 638 631 631 35 19 
PAPEL TOALHA INTERFOLHA C/1000 397 313 478 397 373 426 377 461 433 444 448 381 581 451 458 408 450 433 150 3 
PAPEL TOALHA YURI PCT C/ 12X2R 434 434 448 449 433 434 433 441 440 434 431 424 447 442 437 437 435 435 60 8 
PRATO PRF 120 FUNDO CX C/1000 259 236 261 270 254 280 280 257 266 274 262 243 281 268 258 271 255 262 48 6 
REDINHA PARA CABELO 142 144 145 151 136 152 146 143 145 139 142 135 159 139 139 145 140 143 100 2 
SACO ALVEJADO P/ LIMPEZA 127 61 137 107 70 128 123 112 90 148 143 64 180 127 114 156 98 123 200 1 
SACO COOKIE 32 X 14 C/1000 144 128 147 152 131 158 161 141 146 153 149 139 160 159 146 143 149 147 280 1 
SACO DE LIXO 200L PCTE C/100 140 118 156 141 138 149 148 143 143 145 145 138 158 139 141 139 144 143 200 1 
SACO 20LT PACOTE C/100 326 327 324 320 311 319 321 320 316 313 319 315 326 314 317 315 316 319 200 2 
SACOLA PLASTICA GRANDE 40 X 50 429 420 430 428 431 429 436 427 429 431 433 422 445 434 427 424 431 429 150 3 
SACOLA PLASTICA PEQUENA 25 X 4 435 435 433 441 435 453 433 436 434 442 443 430 452 447 445 446 447 441 150 3 
SALADEIRA SUBWAY CX 150 UM 228 224 217 211 - 226 229 229 228 212 214 227 214 229 229 217 216 225 50 5 
SUPORTE P/ PANO EM ROLO 221 - 223 222 222 221 221 221 
 
222 - - 221 221 - - - 221 72 4 
SUPORTE P/ 4 COPOS (CC4NT) 237 225 166 223 269 273 199 244 254 262 257 291 133 268 220 265 216 244 24 11 
TALHER (KIT GARFO - FACA) PT 8 8 12 14 9 10 13 15 13 17 19 9 20 13 20 20 26 13 60 1 
TAMPA 330ML CX C/2000 ZANA 419 414 413 417 419 410 412 418 413 419 419 412 412 411 417 411 412 413 36 12 
TAMPA 550ML CX C/900 ZANATA 421 415 424 425 419 419 418 431 421 425 425 412 429 422 426 426 423 423 36 12 
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TAMPA 700 ML CX/1000 PAULIS 410 412 416 418 419 419 413 411 416 415 414 415 419 416 415 415 416 415 24 18 
ATUM RALADO 6 X 1 KG 108 62 124 399 109 106 399 113 103 120 387 361 103 110 73 97 355 110 130 1 
AZEITE LA VIOLETERA 5,03 LT 327 314 314 - 335 321 325 321 319 331 323 319 - 319 322 332 345 322 42 8 
AZEITE OLIVEIRINHA 5,03 LT - - 9 21 19 167 147 154 158 155 - 5 27 10 - 23 - 25 42 1 
AZEITONA PRETA FAT CX C/10 138 92 154 141 146 69 57 57 79 77 166 115 247 21 99 227 - 107 50 3 
CATCHUP SACHE CX 168 X 7GR 364 348 380 364 366 - - 367 391 111 393 361 397 371 366 366 - 366 372 1 
DORITOS QUEIJO NACHO 15X30GR 134 132 131 131 131 132 133 133 132 133 136 131 167 143 128 126 134 132 80 2 
DORITOS QUEIJO NACHO 30X30GR 66 50 77 54 57 70 68 28 122 123 121 122 124 127 121 121 122 121 80 2 
GRANOLA PT C/1,5KG MIX GLLAB 84 62 70 62 80 79 85 82 80 83 81 69 122 107 84 93 88 82 80 1 
MAIONESE SACHE CX 160 X 7GR 117 118 125 129 121 126 124 118 117 136 143 126 130 127 120 128 129 126 372 1 
MAIONESE 45% CAIXA C/ 5,5KGS 363 237 434 352 345 401 387 384 383 404 432 310 526 440 463 431 380 387 156 3 
MOLHO BARBECUE CAIXA C/ 5,5KG 210 137 234 201 193 239 218 191 210 222 234 180 298 262 252 238 239 222 156 2 
MOLHO CEBOLA AGRIDOCE C/ 5,5KG 75 64 92 79 90 103 83 91 88 100 105 80 124 112 107 99 113 92 156 1 
MOLHO CHIPOTLE CAIXA C/ 5,5KGS 136 95 167 132 142 153 146 134 148 154 157 124 182 179 174 158 165 153 156 1 
MOLHO MOSTARDA E MEL CAIXA C/ 119 75 132 130 113 135 135 127 146 125 129 105 182 149 140 152 144 132 156 1 
MOLHO PARMESAN CAIXA C/ 5,5KGS 179 119 237 193 199 197 214 196 218 230 252 168 303 246 241 244 234 218 156 2 
MOLHO TERIAKI CAIXA C/ 5,5KGS 164 128 162 123 125 157 137 142 142 156 139 86 145 146 116 128 135 139 156 1 
MOSTARDA JUNIOR CX C/ 5,5KGS 478 449 494 477 482 479 476 486 486 472 483 471 122 482 493 490 499 482 156 4 
MOSTARDA SACHE KIORA CX 160X6G 437 436 410 416 413 414 420 412 438 439 423 413 417 413 412 414 416 416 372 2 
OREGANO EMBALAGEM DE 200GR 124 95 147 126 131 129 124 114 118 151 117 99 187 160 142 118 125 125 800 1 
PEPINO FATIADO EM CONSERVA CAI 285 184 321 253 254 291 275 271 267 292 310 224 401 325 326 331 307 291 75 4 
PIMENTA CALABRESA EMB. 500GR 10 13 11 13 10 12 12 15 17 14 18 12 11 13 18 10 13 13 910 1 
PIMENTA DO REINO EMB. 500GR 16 - 17 3 14 13 16 11 15 13 14 14 15 11 13 12 13 14 1400 1 
RUFLES CEBOLA E SALSA 30X30GR 145 143 164 146 144 158 148 120 197 108 100 164 131 117 123 145 167 145 80 2 
RUFLES CH 15X30GR CX LACRADA 156 167 154 178 154 189 66 111 90 97 108 100 164 131 117 116 101 117 80 2 
RUFLES CHURRASCO 30X30GR 159 142 169 155 148 165 128 121 134 176 177 134 198 138 176 189 158 158 80 2 
RUFLES CS 15X30GR CX LACRADA 223 224 221 225 227 226 228 256 272 289 292 283 242 220 209 209 293 227 80 3 
RUFLES SAL 15X30GR CX LACRADA 292 283 242 220 209 276 289 105 110 123 155 124 213 177 183 157 153 183 80 3 
RUFLES SAL 30X30GR 283 266 102 273 281 291 282 225 245 267 287 298 237 217 278 265 236 267 80 4 
TOMATE SECO BALD 3,2KG CAMPO 483 451 422 491 481 410 490 499 499 494 414 470 424 404 411 492 400 470 50 10 
VINAGRE TINTO SANTA AMALIA AGR 343 344 342 344 343 347 345 341 341 347 343 343 344 346 344 343 346 344 90 4 
ESPONJA DUPLA FACE 246 162 328 196 207 310 326 218 213 307 256 156 301 200 260 282 232 246 200 2 
KAY ACTIGEL - ALCOOL GEL 225 225 223 224 224 226 226 222 221 221 226 222 229 223 224 224 223 224 108 2 
KAY CONQUEST - SABAO BACTERICI 325 - - 324 323 322 322 322 - 323 324 326 323 325 - 322 322 323 51 7 
KAY FC LIMPADOR PISO 347 343 344 349 346 313 346 345 345 346 349 345 347 346 348 346 346 346 108 4 
KAY FLAX - DETERGENTE NEUTRO 380 355 398 373 367 396 385 374 379 392 397 367 392 382 382 382 393 382 99 4 
KAY FRESH - SABONETE LÍQUIDO 313 312 314 315 315 314 315 312 315 314 312 314 315 312 312 313 312 314 51 7 
KAY HD DEGREASER - DESENGORDUR 334 331 331 334 332 333 335 333 - 332 334 331 333 331 332 336 332 333 99 4 
KAY MULTI SURFACE - MULTIUSO 312 323 310 310 324 311 328 324 326 328 328 325 328 328 327 329 327 326 108 3 
KAY OVEN CLENAER 110 116 116 111 119 114 115 118 114 116 117 115 114 118 114 112 113 115 120 1 
KAY QSR RESTROOM 319 317 318 316 313 315 311 319 314 317 312 316 311 314 316 317 310 316 120 3 
KAY STAINLESS POLIDOR 341 - 342 341 - 341 342 341 341 - 341 - 342 342 341 341 342 341 120 3 
KAY 5 SANITIZER BAL 5KG 327 325 332 329 316 336 333 330 329 333 328 321 336 336 327 328 330 329 96 4 
KIT PULVERIZADOR CX C/ 3 UNID. 355 - 355 311 357 359 357 353 355 357 310 357 311 356 352 356 352 355 42 9 
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PANO EM ROLO 300 MTS 419 415 414 410 418 422 415 411 423 413 420 429 422 412 413 417 418 417 30 14 
TOTAL SECO 19.534 10.938 367 
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APÊNDICE B -  Questionário da Pesquisa - pesos de avaliação 
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APLICAÇÃO DO QUESTIONÁRIO 
 
O presente questionário tem como objetivo construir a estruturação do CD, 
utilizando o método de apoio à tomada de decisão com multicritério (AHP), podendo 
gerar assim melhor visão dos problemas decisórios e, por conseguinte, obter do uma 
melhor decisão. O estudo está sendo dirigido na empresa do ramo alimentício de 
redes fastfood, desenvolvido na cidade de Curitiba, Paraná. 
Para responder o questionário, você deverá marcar o grau de importância de 
um critério comparado com outros, os da coluna esquerda, em relação aos da 
coluna da direita, segundo a escala de prioridade. 
 
INTENSIDADE DE 
IMPORTÂNCIA 
DEFINIÇÃO EXPLICAÇÃO 
1 Igual importância Duas atividades contribuem igualmente para o objetivo 
3 Pouco superior 
A experiência e o julgamento favorecem levemente uma 
atividade em relação à outra 
5 Muito superior 
A experiência e o julgamento favorecem fortemente uma 
atividade em relação à outra 
7 
 
Extremamente 
superior 
Uma atividade é fortemente favorecida; sua dominação 
de importância é demonstrada na prática 
9 Absoluta importância 
A evidência favorece uma atividade em relação à outra 
com o mais alto grau de certeza 
Fonte: Adaptado de Saaty (1991) 
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Compare o grau de importância de um critério em relação ao outro. Quanto mais próximo o 
número marcado estiver de um determinado critério, maior a sua importância em relação ao 
outro. Consequentemente, se assinalar a cor vermelha, o fator esquerdo terá mais importância 
em relação ao direito; se assinalar a cor azul, o fator direito terá mais importância em relação 
ao esquerdo e se assinalar a cor preta, os dois fatores têm a mesma importância. 
CRITÉRIO ESCALA DE PRIORIDADE CRITÉRIO 
Rapidez 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Confiabilidade 
Rapidez 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Qualidade 
Rapidez 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Flexibilidade 
Rapidez 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Custo 
Confiabilidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Qualidade 
Confiabilidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Flexibilidade 
Confiabilidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Custo 
Qualidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Flexibilidade 
Qualidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Custo 
Flexibilidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Custo 
 
 
Compare o grau de importância de um subcritério em relação ao outro relacionado ao critério 
rapidez. Quanto mais próximo o número marcado estiver de um determinado subcritério, maior 
a sua importância em relação ao outro. Consequentemente, se assinalar a cor vermelha, o 
fator esquerdo terá mais importância em relação ao direito, se assinalar a cor azul, o fator 
direito terá mais importância em relação ao esquerdo e se assinalar a cor preta, os dois 
fatores têm a mesma importância. 
SUBCRITÉRIO ESCALA DE PRIORIDADE SUBCRITÉRIO 
Processamento das informações 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Recebimento 
Processamento das informações 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Armazenagem 
Processamento das informações 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Movimentação 
Processamento das informações 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Transferência 
Processamento das informações 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Saída 
Recebimento 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Armazenagem 
Recebimento 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Movimentação 
Recebimento 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Transferência 
Recebimento 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Saída 
Armazenagem 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Movimentação 
Armazenagem 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Transferência 
Armazenagem 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Saída 
Movimentação 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Transferência 
Movimentação 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Saída 
Transferência 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Saída 
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Compare o grau de importância de um subcritério em relação ao outro relacionado ao critério 
confiabilidade. Quanto mais próximo o número marcado estiver de um determinado subcritério, 
maior a sua importância em relação ao outro. Consequentemente, se assinalar a cor 
vermelha, o fator esquerdo terá mais importância em relação ao direito, se assinalar a cor 
azul, o fator direito terá mais importância em relação ao esquerdo e se assinalar a cor preta, 
os dois fatores têm a mesma importância. 
SUBCRITÉRIO ESCALA DE PRIORIDADE SUBCRITÉRIO 
Prazo de entrega 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Produto entregue sem avaria 
Prazo de entrega 9 7 5 3 1 3 5 7 9 
Pedido atendido com precisão no 
faturamento e documentação 
Produto entregue sem 
avaria 
9 7 5 3 1 3 5 7 9 
Pedido atendido com precisão no 
faturamento e documentação 
 
 
Compare o grau de importância de um subcritério em relação ao outro relacionado ao critério 
qualidade. Quanto mais próximo o número marcado estiver de um determinado subcritério, 
maior a sua importância em relação ao outro. Consequentemente, se assinalar a cor vermelha, 
o fator esquerdo terá mais importância em relação ao direito; se assinalar a cor azul, o fator 
direito terá mais importância em relação ao esquerdo e se assinalar a cor preta, os dois fatores 
têm a mesma importância. 
SUBCRITÉRIO 
ESCALA DE 
PRIORIDADE 
SUBCRITÉRIO 
Atendimento dos pedidos 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Tempo de resposta ao cliente 
Atendimento dos pedidos 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Conferência do produto 
Atendimento dos pedidos 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Proteção do produto estocado 
Atendimento dos pedidos 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Embalagem 
Atendimento dos pedidos 9 7 5 3 1 3 5 7 9 
Temperatura conforme a 
especificação 
Atendimento dos pedidos 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Montagem de palete 
Tempo de resposta ao cliente 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Conferência do produto 
Tempo de resposta ao cliente 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Proteção do produto estocado 
Tempo de resposta ao cliente 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Embalagem 
Tempo de resposta ao cliente 9 7 5 3 1 3 5 7 9 
Temperatura conforme a 
especificação 
Tempo de resposta ao cliente 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Montagem de palete 
Conferência do produto 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Proteção do produto estocado 
Conferência do produto 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Embalagem 
Conferência do produto 9 7 5 3 1 3 5 7 9 
Temperatura conforme a 
especificação 
Conferência do produto 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Montagem de palete 
Proteção do produto estocado 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Embalagem 
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Proteção do produto estocado 9 7 5 3 1 3 5 7 9 
Temperatura conforme a 
especificação 
Proteção do produto estocado 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Montagem de palete 
Embalagem 9 7 5 3 1 3 5 7 9 
Temperatura conforme a 
especificação 
Embalagem 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Montagem de palete 
Temperatura conforme a 
especificação 
9 7 5 3 1 3 5 7 9 Montagem de palete 
 
 
Compare o grau de importância de um subcritério em relação ao outro relacionado ao critério 
flexibilidade. Quanto mais próximo o número marcado estiver de um determinado subcritério, 
maior a sua importância em relação ao outro. Consequentemente, se assinalar a cor 
vermelha, o fator esquerdo terá mais importância em relação o direito, se assinalar a cor azul, 
o fator direito terá mais importância em relação ao esquerdo e se assinalar a cor preta, os dois 
fatores têm a mesma importância. 
SUBCRITÉRIO ESCALA DE PRIORIDADE SUBCRITÉRIO 
Produto/Serviço 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Quantidade 
Produto/Serviço 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Volume 
Produto/Serviço 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Variedade 
Produto/Serviço 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Disposição dos produtos 
Produto/Serviço 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Entrega 
Quantidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Volume 
Quantidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Variedade 
Quantidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Disposição dos produtos 
Quantidade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Entrega 
Volume 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Variedade 
Volume 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Disposição dos produtos 
Volume 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Entrega 
Variedade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Disposição dos produtos 
Variedade 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Entrega 
Disposição dos produtos 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Entrega 
 
 
Compare o grau de importância de um subcritério em relação ao outro relacionado ao critério 
custo. Quanto mais próximo o número marcado estiver de um determinado subcritério, maior a 
sua importância em relação ao outro. Consequentemente, se assinalar a cor vermelha, o fator 
esquerdo terá mais importância em relação ao direito, se assinalar a cor azul, o fator direito 
terá mais importância em relação ao esquerdo e se assinalar a cor preta, os dois fatores têm a 
mesma importância. 
SUBCRITÉRIO ESCALA DE PRIORIDADE SUBCRITÉRIO 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Transporte 
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Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Localização geográfica 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Níveis de estoque 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Manutenção de inventário 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Mão de obra 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Preço do produto 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Previsão de demanda 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Espaço físico 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Localização geográfica 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Níveis de estoque 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Manutenção de inventário 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Mão de obra 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Preço do produto 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Previsão de demanda 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Transporte 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
Localização geográfica 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Níveis de estoque 
Localização geográfica 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Manutenção de inventário 
Localização geográfica 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Mão de obra 
Localização geográfica 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Preço do produto 
Localização geográfica 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Previsão de demanda 
Localização geográfica 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Localização geográfica 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
Níveis de estoque 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Manutenção de inventário 
Níveis de estoque 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Mão de obra 
Níveis de estoque 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Preço do produto 
Níveis de estoque 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Previsão de demanda 
Níveis de estoque 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Níveis de estoque 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
Manutenção de inventário 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Mão de obra 
Manutenção de inventário 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Preço do produto 
Manutenção de inventário 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Previsão de demanda 
Manutenção de inventário 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Manutenção de inventário 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
Mão de obra 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Preço do produto 
Mão de obra 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Previsão de demanda 
Mão de obra 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Mão de obra 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
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Preço do produto 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Previsão de demanda 
Preço do produto 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Preço do produto 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
Previsão de demanda 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Sistema de informações (software) 
Previsão de demanda 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
Sistema de informações 
(software) 
9 7 5 3 1 3 5 7 9 Equipamentos 
 
 
Compare o grau de importância de uma alternativa em relação ao outra. Quanto mais próximo 
o número marcado estiver de uma determinada alternativa, maior a sua importância em 
relação a outra. Consequentemente, se assinalar a cor vermelha, o fator esquerdo terá mais 
importância em relação ao direito, se assinalar a cor azul, o fator direito terá mais importância 
em relação ao esquerdo e se assinalar a cor preta, os dois fatores têm a mesma importância. 
SUBCRITÉRIO 
ESCALA DE 
PRIORIDADE 
SUBCRITÉRIO 
Alternativa A 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Alternativa B 
Alternativa A 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Alternativa C 
Alternativa B 9 7 5 3 1 3 5 7 9 Alternativa C 
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APÊNDICE C - Layout da empresa 
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APÊNDICE D - Layout das alternativas 
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